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A. KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES 

IPK 7 B23P15/00 B21H1/00 B21H1/18 



B21H7/18 



Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK 



B. RECHERCHIERTE GEBIETE 



Recherchierter Mindestprufstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole ) 

IPK 7 B23P B21H 



Recherchierte aber nicht zum Mindestprufstoff gehorende Veroffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen 



Wahrend der internationalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie c 



Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile 



Betr. Anspruch Nr. 



A 



GB 1 584 661 A (SUPRA AUTOMATIVE LTD) 
18. Februar 1981 (1981-02-18) 
das ganze Dokument 

DE 199 55 768 Al (CENTRAL CORPORATION, 
CHANGWON) 15. Marz 2001 (2001-03-15) 
Zusammenfassung; Abbi ldungen 

DE 43 40 162 Al (SULEIMAN, QASEM, 
DIPL.-ING., 58511 LUEDENSCHEID, DE) 
1. Juni 1995 (1995-06-01) 
Zusammenfassung 



1-11 



1,3,9,10 



3,8 
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Weitere Veroffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



[)( | Siehe Anhang Patentfamilie 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen : 

'A' Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technikdefiniert, 
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist 

"E" alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen 
Anmeldedatum veroffentlicht worden ist 

•L' Veroffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- 
scheinen zu lassen, oder durch die das Veroffentlichungsdaturn einer 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden 
soil oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie 
ausgefuhrt) 

'O' Veroffentlichung, die sich auf eine mundliche Offenbarung, 

eine Benutzung, eine Ausstellung Oder andere MaBnahmen bezieht 

"P" Veroffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach 
dem beanspruchten Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist 



T' Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum 
oder dem Prioritatsdatum veroffentlicht worden ist und mit der 
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der 

Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden 
Theorie angegeben ist 

"X' Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann allein aufgrund dieser Veroffentlichung nicht als neu Oder auf 
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden 

■V Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung 
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mit einer oder mehreren anderen 
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und 
diese Verbindung fur einen Fachmann naheliegend ist 

'&' Veroffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist 
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT 



(Artikel 18 sowie Regeln 43 und 44 PCT) 



Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
1566 PCT 


WEITERES siene Formblatt PCT/ISA/220 sowie, soweit 
VORGEHEN zutreffend, nachstehender Punkt 5 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/DE2004/002614 


Internationales Anmeldedatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

25/11/2004 


(Fruhestes) Prioritatsdatum 
(Tag/Monat/Jahr) 

27/11/2003 


Anmeider 

ZF FRIEDRICHSHAFEN AG 



Dieser internationaie Recherchenbericht wurde von der Internationalen Recherchenbehorde erstellt und wird dem Anmeider gemaB 
Artikel 18 ubermittelt Eine Kopie wird dem Internationalen Buro ubermittelt. 



Dieser Internationale Recherchenbericht umfa(3t insgesamt 



Blatter. 



X 



Daruber hinaus liegt ihm jeweils eine Kopie der in diesem Bericht genannten Unterlagen zum Stand der Technik bei. 



1 . Grundlage des Berichts 

a. Hinsichtlich der Sprache ist die internationaie Recherche auf der Grundlage der internationalen Anmeldung in der Sprache 
durchgefuhrt worden, in der sie eingereicht wurde, sofern unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

| | Die internationaie Recherche ist auf der Grundlage einer bei der BehoYde eingereichten Obersetzung der 
internationalen Anmeldung (Regel 23.1 b)) durchgefuhrt worden. 

b - [I] Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz siehe Feld Nr. 1 

2. Lj Bestimmte Anspruche haben sich als nicht recherchierbar erwiesen (siehe Feid il). 

3. Q Mangelnde Einheitiichkelt der Erfindung (siehe Feld III). 

4. Hinsichtlich der Bezeichnung der Erfindung 

fx"] wird der vom Anmeider eingereichte Wortlaut genehmigt. 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wie folgt festgesetzt: 



5. Hinsichtlich der Zusammenfassung 

[x] wird der vom Anmeider eingereichte Wortlaut genehmigt. 

I | wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) in der in Feld Nr. IV angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt. 
^ Der Anmeider kann der Behftrde innerhalb eines Monats nach dem Datum der Absendung dieses internationalen 
Recherchenberichts eine Stellungnahme vorlegen. 

6. Hinsichtlich der Zeichnungen 

a. ist foigende Abbildung der Zeichnungen mit der Zusammenfassung zu veroffentlichen: Abb. Nr. 4 

wie vom Anmeider vorgeschiagen 



X 



I | wie von der Behorde ausgewahlt, weil der Anmeider selbst keine Abbildung vorgeschiagen hat. 
HI wie von der Behorde ausgewahlt, weil diese Abbildung die Erfindung besser kennzeichnet. 
b - CZI w}rd keine der Abbildungen mit der Zusammenfassung ver6ffentlicht. 
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PA A 12 OOP' 

Kubler/jPAL 

22.01,1980 



< r 
t 



Gelenktelzen_ unci VerL ahren _ zu seiner Herstellung 



l^tentanspr uct *c : 

Gelenkoolzeri, j nsbesondere fur em Getriebe einer 
20 Scheibenwischanlage an Kraftfahrzeugen, mit einem kugelartigen 

Abschnitt una einem sich daran anschlieBenden Zapfen zur Befestigung in 
der Bohrung eines Getriebgestangeteils savie gegebenenfalls einem cleft 
Zapfen axial gegeniiberliegenden Anschlag zur Schwenkbegrenzung , wobex 
der Befestigungszapfen einen aus seiner Mantelflache vorstehenden 
25 Auflageflansch aufweist, dacturch gekennzeichnet, dafl der Gelenkbolzen 
abfallfrei aus einem Rohling (20) f lieftgepreBt , insbesondere 
kaltverformt ist. 



2. Gelenkbolzen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
30 Durchinesser (D.^ von senkrecht zur Zapfenachse durch den kugelartigen 
Abschnitt (10) gelegten Sctoittflachen (S) in einem geringen Bereich 
beidseitig des Mittelpunktes geringfugig .-kleiner sind als der 
vorgeschriebene Durchmesser (D) des kugelartigen Abschnittes (10) . 

35 3. Verfahren zur Herstellung eines Gelenkbolzens nach den 

vorhergehenden Anspruchen, dadurch gekennzeichnet, daB von einem Draht 
ein Rohling abgetrennt wird, daB dieser Rohling in wenigstens einem 
PreBwerkzeug rait einer senkrecht zur Zapfenachse durch den Mittelpunkt 
des kugelartigen Abschnittes laufenden Trennebene zwischen Matrize una 
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Patrize gegebenenfalls in mehreren Stufon in eine Zwischcntonu 
flieBgepreBt wird, bei der Zapfendurchmesser groBer ist als cior? 
NennmaB P und daB anschliefiend der auBere Ringbereich ties: Eanfens von 
der Stirnseite her angestaucht und dadurch der Auflageflansch 
05 aufgestellt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dofl mit 
dem stirnseitigen Anstauchen des Zaptens dessen Durchmesser auf NenraoaO 

gebracht wird* 

10 

5. Verfahren nach den vorherqehendcn Anspriichen, dadurch 
gekennzeicnnet, daB das Volumen des Holdings deni Volumen des fertigen 
Gelenkbolzens entspricht. 

15 c. verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, cteJ3 uu:; 

Volumen des Rohlings dem Volumen der ira Endstadium geschlossqnen 
PreBfOirin entspricht. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB ons 
20 Volumen des Rohlings kleiner ist als das Volumen der im Endstadium 
geschlossenen PreBform. 
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Die ttrtinriung besieht sich auf einen Gelenkbolzen gen£B den MerkLialen 
05 des Oberbegriffs des Anspruchs 1. 

Die Raumform der heute be I Scheibenwischeranlagen verwendeten 
Kugelgelenkbolzen ist m wesentlichen durch die folgenden Faktoren 
bestimmt. Der Durchmesser des kugelartigen Abschnittes wird unter 

20 Berucksichtigung der notwendigen Festigkeit moglichst klein gewahlt, 
damit das mit diesem Gelenkbolzen zusammenwirkende Gestangeteil nicht 
unnotig breit ausgefiihrt werden muB. Audi der Durchmesser des sich an 
den kugelartigen Abschnitt anschlieBenden Befestigungszapfens wird 
unter Berucksichtigung der zu erwartenden Belastung moglichst gering 

15 geholten. Audi die Lrrtge des Zapfens soli nfiglichst klein sein, damit 
an der Gelenkverbindung keine unnotig hohen IUppmomente entstehen. 
Maftgeben fiir die Auslegung der Raumfomi eines solchen 
Kugelgelenkbolzens ist naturlich auch ein moglichst geringer 
Mater ialverbrauch. Da der Befestigungszapfen iiblicherweise in dem 

20 Getriebgestangeteil vernietet wird, haben derartige Gelenkbolzen einen 
umlaufenden AUf lagef lansch , der einen bestimmten Durchmesser nicht 
unterschreiten darf . Der Durchmesser des Befestigungszapfens im Bereich 
zwischen dem Befestigungsflansch und dem kugelartigen Abschnitt soli 
andererseits nicht zu groB sein, damit die Schwenkbewegung des auf den 

25 Kugelbolzen aufgeknopften Gestangeteils nicht unnotig eingeschrankt 
wird. Derartige Kugelgelenkbolzen haben deshalb eine Raumform etwa 
entsprechend der Ausfuhrung nach unserem deutschen Gebrauchsmuster 
7043855* 

30 Die vorliegende Erf indung bezient sich auf einen solchen 
Kugelgelenkbolzen, der bisher iiblicherwe ise auf einem 
Mehrspindel-Drehautomaten gefertigt vmrde. Dieses Verfahren ist 
indessen sehr zeitraubend und audi teuer, weil der Da- chmesser des 
verwenrieten Rohlings mindestens dem Durchmesser des kugelartigen 

35 Abschnittes entsprechen muB und daher verhaltnismaBig viel Material 
verloren geht. 

GemaB der vorliegenden Erf indung wird nun vorgeschlagen f daB der 
Gelenkbolzen abfallfrei aus einem Rohling f lieBgepreBt , insbesondere 
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Dieses Verfahren ist zwar an sich bekannt, wurtfe aber bei. derartigen 
• Gelenkbolzen bisher nicht angewandt. Der Hauptgrund ist wohl car i n zu 
05 sehen, daB die Fachwelt der Ansicht war, datt dieses Verfahren wegen tin 
komplizierten Raurnform des Kugelgeienkbolzens mit einfachen Werkzeugen 
ohne Settenschieber nicht moglich w^re. In der Tat ist auch lcicht 
einzusehen, daB ein solcher Gelenkbolzen mit einem umlaufenden FlanscM 
und einem Einschnitt zwischen diesem Flansch und dem kugelartigen 

• r 

10 Abschnitt nicht in einem Arbeitsgang' durch ein PreBwerkzeug hergestcllt 
werden kann r das quer zur Langsrichtung des Befestigungszapfens gcteilt 
ist. AuBerdem ist wohl die Fachwelt bisher davon ausgegangen, daB bc-i 
einem FlieBpressvorgang in einem Werkzeug an aer Trennebene von Matriw 
und Patrize iinmer mit der Ausbildung eines Grats zu rechnen ist una 

15 daher eine Nacharbeit er forcer lich wurde, die das Ilerstellungsverfahrea 
wieaer wesentlicn verteuern wiirde. 



tioerraschena konnte nun aber doch ein Verfahren ermittelt wercen, nut 
dem derartige Gelenkbolzen abfallfrei aus einem Rohling flieBgepreBt 

20 weraen kdnnen. Dabei spielen zwei Gecanken eine wesentliche Rolle. Der 
eine Gedanke besteht darin, daB es nicht unbedingt notwendig ist, den 
Gelenkbolzen in einem Arbeitsgang aus dem Rohling zu verformen. Die 
Erfindung sieht vielmehr vor, daB zunachst eine Zwischenform 
flieBgepreBt wird, die bereits den kugelartigen Abschnitt und einen 

25 Befestigungszapfen aufweist, wobei jedoch der Durchmssser dieses 
Befestigungszapfens groBer ist als das NennmaB. In einem zweiten 
Arbeitsschritt wird dann der auBere Ringbereich des Zapfens von der 
Stirnseite her angestaucht und dadurch der Auflage flansch aufgestellt. 
Somit ist es moglich, zur Herstellung eines solchen Zapfens ein 

30 PreBwerkzeug zu verwenden, dessen Trepnebene senkrecht zur Zapfenachse 
durch den Mittelpunkt des kugelartigen Abschnittes verlsuft. Der zwcite 
wesentliche Gedanke der Erfindung besteht darin, daB man eine 
Ausbildung eines Grates 1m Bereich der Trennebene der Werkzeughalf ten 
dann vermeiden kann, wenn man das Volumen des Rohlings, aus dem der 

35 Gelenkbolzen gefertigt wird, geringfugig kleiner wahlt als das Volumen 
der PreBform. In diesem Fall ist zwar der Durchmesser der 
Schnittflache, die senkrecht zur Zapfenachse durch den Mittelpunkt des 
kugelartigen Abschnittes gelegt wird, geringfugig kleiner als das 
NennmaB, doch hat die Praxis gezeigt, daB gleichwohl eine genugend 
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spielfreie Auflage zwischen dem kugelartigen Abschnitt urd der 
aufgeknopften Kugelschale erreicht wirrL Dieser zweite Gedanke konnte 
sogar Anlafi zu der Vermutung geben, dafl audi ein Flieflpressen in einer 
langsgeteilten Werkzeugform moglich ist. Einem Herstellungsverfahren 
05 mit einem quergeteilten Werkzeug wira aber schon deshalb der Vorzug 

gegeben , weil ein eventueller Grat in aer Aguatorebene dec kugelartiqon 
Ahsclinittes weniger storertf ist als ein Grat in Langsrichtung dec 
Kugelzapf ens . 

10 Die Erf indung wird nachstehend anhanif der in der Zeichnung 
dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher erlautert. 




E£ zeigen: 



15 



20 



Figur 1 einen Schnitt durch einen Gelenkbolzen. in 

vergrofterter Darstellung, 

Figur 2 einen Schnitt durch das Preflwerkzeug, mit 

eingelegtem Rohling, 

Figur 3 einen Schnitt durch die Zwischenform des 

Gelenkbclzens und 



25 



Figur 4 



einen Schnitt durch den Gelenkbolzen 
wahrerd des Anstauchens des Zapfens. 



Der Gelenkbolzen nach Figur 1 hat einen kugelartigen Abschnitt 3.0 und 
einen sich daran anschlieBenden Zapfen 11 zur Befestigung in der 
Bohrung eines Getriebegestangeteils sowie einen Anschlag 12 auf der 
30 gegenuberliegenden Seite, der in bekarmter Yteise zur Schwenkbegrenzung 
der auf den kugelartigen Abschnitt aufgeknopften, in der Zeichnung 
nicht naher dargestellten Gelenkpfanne dient. 

An den Befestigungszapfen 11 ist ein Auflageflansch 13 angeformt r 
35 dessen untere Flache eben ist. Der Durchmesser des Befestigungszapfens 
.im Bereich zwischen dem Auflageflansch 13 und der freien Stirnseite ist 
auf den Durchmesser der Bohrung in dem Getriebegestangeteil abgestimmt. 
Dieser Durchmesser B ist kleiner als der Durchmesser des 
Befestigungszapfens im Bereich zwischen den Befestigungsflanschen 13 
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und dem kugelartigen Abschnitt 10, der mit A bezeichnet ist. Aus Figur 
1 geht deutlich hervor, daft der Durchmessor des Befestiqungsflansches 
13 groBer ist als der Durchroesser A des Befestigungszapfens- Anders 
ausgedruckt bedeutet dies, daft zwischen dem Befestigungsflansch uni 6cm 
05 kugelartigen Abschnitt 10 eine halsartige Verengung vorgesehen ist, so 
daB die Schwenkbegrenzung der Kugelpfanne nicht wesentlich 
eingeschrankt ist. Es ist klar r daB ein solcher Gelenkbolzen in einem 
einfachen Werkzeug ohne Seitenschieber nicht hergestellt werden knnn, 
wenn man die Trennebene der Werkzeughalf ten quer zur Achsrichtung oes 

i r 

10 Zapfens vorsieht. 

-» 

Dennoch ist es gemaB der vorliegenden Erf induing moglich, einen solchcn 
Gelenkbolzen durch ein FlieB-PreB-Verfahren herzustellen. Dieses 
Verfahren wird anhand der Figuren 2 bis A richer erlautert. 

15 Ausgangsmaterial ist ein Rohling 20, der von einem Draht abgeschert 
wird. Das Volumen dieses Rohlings 20 wird so gewohlt, daB es auf jeoen 
Fall nic±it groBer ist als das volumen der jjii Endstatfium geschlossenen 
PreBform. Bevorzugt wird eine Ausfiihrung, bei der das Volumen 
geringfugig kleiner ist als dasjenige der PreBform. Ein solcher 

20 zylindrischer Rohling wird zwischen die Matrize 2.1 und die Patrize 22 
einer in Pfeilrichtung P, also in Langsrichtung des Zapfens 11 
arbeitenden Presse eingelegt. Die PreBform der Matrize 21 entspricht 
dabei der einen Halfe des kugelartigen Absclmittes und dem Anschlagbund 
12. Die PreBform der Patrize 22 entspricht der anderen Halfte des 

25 kugelartigen Abschnittes sowie dem Befestigungszapfens 11 in einer 

Zwischenform. Beim SctolieBen der PreBform wird der Rohling abfallos so 
verformt, dafl er sciilieBlich die Raumform nach Figur 3 einniiumt. Bei 
dieser Gelegenheit wird darauf hingewiesen, daB die PreBform im 
Endstadium geschlossen ist, daB aber zwei Auswerfstenpel 23 vorgesehen 

30 sind r die gegebenenfalls federnd abgestutzt sein konnen, damit bei 

«.* ■ * 

Verwendung eines Rohlings mit zu groBem Volumen der Befestigungszapfen 
bzw. der Anschlagbund geringfugig groBer ist als das NennmaB, aber kein 
Material im Bereicfc der Trennebene zwischen Matrize und Patrize 
gedruckt wird, was zu einer Gratbildung fuhren wurde. 



35 



Die Zwischenform nach Figur 3 hat folgende wesentliche Merkmale: 

Der Durchmesser A des Befestigungszapfens 11 ist groBer als der 
Nenndurchmesser des Befestigungszapfens in dem Abschnitt, der spater in 
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die Bohrung der Gelenkstange eintaucht. Aufterdem ist in Figur 3 
ciargestellt, daB der Durchmesser einer Schnittflache S, cie 
senkrecht zur Zapfenachse durch den kugelartigen Abschnitt in einem 
geringen Bereich beiaseitig des Mittelpunktes M gelegt ist, geringfiiqic: 

05 kleiner ist als der vorgeschr iebene Durchmesser D des kugelartigen 

Absclmittes. Eine solche Ausbildung des Gelenkbolzens erhalt man, wenn 
man gemaB einem wesentlichen Merknal der vorHegerrfen Erf indung das 
Volumen des Rohlings geringfugig kleiner wahlt als das Volumen ner 
Preflform im geschlossenen Zustand. Auf diese Weise wird mit groffer 

10 Sicherheit ein schadlicher Grat in dieser Schnittebene S, die auch ale 
Aquatorebene bezeichnet werden kann r vermieden. 

In einem weiteren Verformungsvorgang wird nun aus der Zwischenform nach 
Figur 3 die endgultige Form des Gelenkbolzens nach Figur 1 hergestellt. 

15 Dazu ist ein Werkzeug 30 vorgesehen, das eine Bohrung 31 auf we ist, 
aeren Durchmesser B dem Durchmesser des Endabschnitts des Zapfens 
entspricht. Dieses Werkzeug 30 wird zentrisch auf die Stirnseite des 
Zapfens 11 aufgesetzt, der einen geringfugig groBeren Durchmesser hat 
als die Bohrung 3.1. Durch Druck in Pfeilr ichtung P in Figur 4 wird der 

20 aufcere Ringbereich des Zapfens 11 von der Stirnseite her angestaucht* 
unci dadurch der Auflageflansch 13 aufgestellt. Auf diese Weise wird 
also ein genugerri breiter Auflageflansch 13 hergestellt, der aus der 
Mantelflache des Zapfens 11 hervorsteht. Zugleich wird bei diesem 
Stauchvorgang der Durchmesser des Endstuckes des Zapfens 11 auf NennmaB 

25 gebracht. 

Das beschr iebene Herstellungsverfahren bietet alle von der 
Kaltformtechnik her bekannten Vorteile. Es handelt sich urn ein 
abfalloses Herstellungsverfahren, d. h. das Volumen des Rohlings 

30 entspricht dem Volumen des Gelenkbolzens.- Dadurch wird eine beachtliche 
Ersparnis von Werkstoff gegenuber "den bisher bekannten verfahren 
erreicht. Die absolut exakte Formtreue des Gelenkbolzens roach t ein 
Nacharbeiten uberflussig. Die Herstellungszeit ist wesentlich kurzer 
als beim spanabhebenden Herstellungsverfahren. Es ist damit ein 

35 Gelenkbolzen geschaffen, der sich kostengunstig und einfach herstellen 
laftt, aber dennoch alien Anforderungen voll gerecht wird. 

AbschlieBend wird noch darauf hingewiesen, daB man naturlich - 
insbesondere bei groBeren Gelenkbolzen - eine Mehrstufenpresse 
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verwenden wird, die zugleich audi so ausgestattet ist,dafl der Rohling 
20 von einem einfachen Runddraht J abgeschert wird. 



\ r 



1 30033 / 03 1 9 

BAD ORIGINAL , 



Leerseite 



-/t4- 



Nummer: 
Int. CI. 3 : 
Anmeldetag: 
Offenlegungstag: 



30 04400 
F16C 11/06 

7. Februar 1980 
13. August 1981 



300U00 



Fig. 4 




Fig. 1 




130033/0319 



A 12 606 Blatt 1 




130033/03 19 

A 12 608 Blatt 2 



® bundesrepublik ® Of f enlegungsschrif t 

@DE 3404877 A1 



DEUTSCHLAND 



@ Int. CI. 3 : 

B21K1/02 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



Aktenzeichen : P 34 04 877.4 
Anmeldetag: 11. 2.84 

&3) Gffenlegungstag: 30. 8.84 



< 



3 

CO 

Ul 

O 



@ Unionsprioritat: 
28.02.83 AT 686-83 



33) (31 



(7j) Anmelder: 

Etablissement Supervis, Vaduz, LI 

@ Vertreter: 

Hubner, H., Dipl.-lng., Pat.-Anw., 8960 Kempten 



72) Erfinder: 

Mettler, Karl, Triesen, LI 



•J 3 

~ 'I 



t 



54) Verfahren zur Herstellung von Kugelzapfen 

Zur Herstellung eines Kugelzapfens, wis er fur Lenkge- 
triebe bei Kraftfahrzeugen verwendet wird, wird ein im we- 
sentlichen zylindrischer, einen massiven Vollquerschnitt 
aufweisender Rohling verwendet. An diesen wird durch vor- 
zugsweise mehrstuflges FlieBpressen in einer PreSbuchse 
(V) mit einem Flie&preftstempef (4') eine Kugel (6 r ) ange- 
formt. In der letzten Stufe des FlieBpressens wird eine ge- 
schiossene Pre&buchse (V) verwendet und die so gewonne- 
ne Kugel (6') wird durch Rundkneten auf ihr SollmafJ ge- 
bracht. Ein sofcher Kugelzapfen fur ein Lenkgetriebe ist ein 
aufterordentlicher hochpraziser Maschinenteil und es ist so 
mdglich, einen solchen qualitativ hochwertigen Massenarti- 
kel mittels eines einfachen Fertigungsverfahrens herzustel- 
len, wobei trotz der vereinfachten Herstellung gegenuber 
den bisher verwendeten Ma&nahmen ein qualitativ hoch- 
wertigeres Produkt erzielt werden kann. 
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Paten tanspruche 




1 ^Verfah 



ren zur Herstellung vnn K uqr; 1 / ap f en mi t einem 



Schaft unci einer endseitig dnran anqeordneton Kugel, 
wobei vnn einem i m wnsenhl irhnn / y 1 i ndr i schen , einen 
mass i ven Mo L 1 quersrhni t t au f-wo i son den Rnh ling aus- 
gehend an d.iesem durch vorzuqsweir.e mehrstufiges 
FlieGpressen mit Hilfe einer PreGbuchse und einem 
Fl ieGpreGstempe 1 die Kugel angeformt wird, dadurch 
gekennzeichnet, da6 zumindest in der letzten Stufe 
des FlieGpressens fur die Formgebung der Kugel eine 
geschlossene PreGbuchse vert/uendet wird und anschlieGend 
die Oberflache der so gewonnenen Kugel durch Rundkneten 
auf ihr SollmaG gebracht und geglattet wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daG die in der letzten Stufe den f 1 ioflpresoens ver- 
wendete, geschlossene PreGbuchse zur Formung 
der Kugel (6') ein HnhlmaG aufweist, das dem Soll- 
maG der zu fertigenden Kugel entspricht. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daG in einer der beiden Telle (2', 3'), die die 
PreGbuchse (1') bilden, ein PreGstempel (4*) verschieb- 
bar gelagert ist, und dieser PreGstempel (4') auf das 
die Kugel (6 r ) formende Material direkt einuiirkt. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
gekennze ichnni , daG zumindest in Her letzten Stufe 
des F ] 1 eGpreG v e r f ah r e ns die die PreGbiichse (!') bil- 
denden Teile (2', V) zu einer gesch 1 ossenen Form 
zusammengef ugt werden und anschlieGend der PreGstempel 
(4 1 ) betatigt wird . 



Fur Ftablissement Supervis: 
Der Ver.treter: 



8225 - 33 



9/ma/ll 



n 



Patentinhaber: Etablissement Supervis 

FL Uaduz 



3404877 



Gegens t and : 



l/erfahren zur Herstellung von 
Kugelzapf en 



Beanspruchte Prioritat: Osterreich (AT) 1983 02 28; 686/83 



Erf inder : 



Mettler Karl 
FL - Triesen 



Anwaltsakte 



X 1172 



Druckschrif ten , die zur Abgrenzung vom Stand der Technik 
in Betracht gezogen wurden: 

DE-OS 21 07 459 



8225 - 33 9/ma/ll 



34048 



Die Erfindunq bezieht s i oh auf oin Ve r rahr on zur Herstel- 
lung von KuqelzapFon mif einem Schaft und «iner endseitiq 
daran anqeordneten Kuqel, wo bei von einem im wesont 1 i chen 
zylindrischen, einen maasiwen Vo 1 1 que r achn i 1 1 aufweisen- 
dBn Rah ling ausgehend an diesem durch vo rz uqswe i se 
mehrstuFiges FlieBpressen mit Hilfe einer preBbuchse und 
einem r 1 ieBpreBstempe 1 die Kugel anqoformt. wird. 

KuqelzapFen werden be i sp i el sweise in lenkqestangen von 
Kraftfahrzeugen verwendet. Dabei mufi die Kugel auBer- 
ordentlich maBhaltiq sein und daruberhinaus eine hohe 
Oberflachengute aufwe taon , also eine sehr qeringe Ober- 
flachenrauhigkeit. Ausqehend von einem im wesentlichen 
zylindrischen, einen massiven Vol lquerschnitt aufweiaen- 
den Rohlinq wurde bislanq durch ein mehrstuFiges FlieB- 
preflverfahren in oFFener PreObiichse die Kuqel vorgeformt. 
Durch das FlieBpressen in oFFener PreObiichse wurde eine 
Rohkugel gewonnen, die in ihrem Mitte lbereich einen um- 
lauFenden Grat aufwies. In einem ansch 1 i eflenden Arbeits- 
vorgang wurde dieaer Grat. entFernt. In einem weiteren 
Arbeitsqang wurde durch spanabhebende Bearbeitunq die 
Kugel auF ihr SollmaB qebracht und dann in einem weiteren 
Arbeitsqanq die Oboflache durch Glattwalzen geqlattet. 

Aus der DE-OS 21 07 4<>9 ist ein VerFahren bekannt zur 
Herstellunq von als Kno tene 1 emen te be i GerustFachwerken 
dienende Stahlhoh lkuge 1 n. Diese Stah 1 hohlkugel n werden 
durch Gesenkschmieden hergestellt. Dabei werden zunachst 
im Gesenk zwei Halbschalen mit jeweils etwa sinuskurven- 
Fbrmig verlauFendem Rand gebildet, wonach die Halbschalen 
mit ihren konverq ierenden Randern zusammenqesetzt und als- 
dann langs ihrer umlauFenden Trannfuqe verschweiBt werden, 
Oder aber die Hohlkuqeln werden einstiickig in einem Ge- 
senk qeschmiedet, wobei zunachst von einem Hohlzylinder 
als Rohlinq ausgegangen wird, der an den Enden konisch 
vorgeFormt wird, wonach das so gebildete hohle Zwischen- 
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erzeugnis in einem Gesenk in die kugelige Endform iiberge- 
fuhrt wird. Das Gesenk besteht aus zimei Halften, die im 
Endzustand der Verformung der Werkstucke ein geschlosse- 
nes Gesenk bilden, welches dabei durch das Aufeinander- 
schlagen der Gesenkha 1 ft en entsteht , wodurch allerdings 
nur die Bildung einer Hohlkugel in unvollkomrrfener Weise 
moglich ist. Bei diesen bekannten Stahlhahlkugeln , die 
als Kno t enel emente fur Ge rtis t f achwerke dienen, handelt 
es sich urn Konstrukt ionsteile , an welche hinsichtlich 
ihrer Ma(3hal t igkei t keine allzugroGen An f orderungen ge- 
stellt werden, auf jeden Fall keine Anf orderungen , die 
auch nur halbwegs miteinem Prazisionsmaschinenteil ver- 
gleichbar sind, wie er durch einen Kugelzapfen reprasen- 
tiert lAiird, der in Uerbindung mit L enkges t angen bei Kraft- 
fahrzeugen verwendet wird. 

Fiir einen qualitativ hochwertigen Massenartikel ist 
die eingangs geschilderte Maflnahme ein sehr auf wendiges 
Formgebungs ver f ahren und hier setzt nun die Erfindung 
ein, die darauf abzielt, das Formgebungsver f ahren fur 
solche Kugelzapfen zu wereinfachen, ohne dadurch die 
Qualitat des Werks tuckes zu beeintraehtigen , vielmehr, 
trotz vereinfachter Herstellung ein qualitativ hoch- 
wertiges Produkt zu erzielen. Er f indungsgemaG gelingt 
dies, dadurch, daG zumindest in der letzten Stufe des 
FlieBpressens fiir die Formqebung der Kugel eine ,ge- 
schlossene preGbuchse verwendet wird und anschlieGend 
die Oberfiache der so gewonnenen Kugel durch Rundkneten 
auf ihr SollmaG gebracht und geqlattet vni rd. Durch 
das beanspruchte l/erfahren wird die Herstellung auGer- 
ordentlich vereinfacht und verbilligt, dabei noch in 
Folge der vorgesehenen Nachbearbeitunq der Oberfiache 
(Rundkneten) ein gegenuber dem bisherigen Erzeugnis 
qualitativ hochuiertigeres Produkt erzielt. DaG das be- 
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kannte Vorfahren zur HnrsteLlunq won S t ah ] hoh 1 kuqe 1 n a Is 
Knotenelemente be i Go run I fachwo rken riazu keine Anrequnq 
bietet, ist fur den e inschlaqiqen Fachmann o f fenkund i q . 

Zur Veranschaulichunq der Frfindunq wird diese anhand 
der Zeichnung naher erlautert. Fs zeiqen: Fiq. I in 
Schraqsicht einen zyiindrischen R o h 1 i n g mit einem massi- 
ve? n Vollquerschnitt; Tiq. 2 in Langs wicht die FlieGpreG- 
form der letzten 5 1 u F e , w i e sic bislanq verwendet worden 
ist; Fig. 3 einen Lanqsschnitt durch die FlieGpreGform 
nach der Erfindunq; Fiq. 4 eine Rundkneteinrichtung in 
schemat ischer Darstellunq und Fig. b einen fertigen 
Kugelzapf en . 

Ausgehend von einem zy 1 indrischen Rohling mit einem 
massiven Vollquerschnitt, wie in der Fig. 1 gezeigt, 
wurde bislang in einem mehrstufiqen F 1 ieBpreflverfahren 
endseitiq eine Kuqel anqeformt, wobei die letzte StuFe 
der F 1 ieflprefiver Formunq in Fiq. 2 im I angsschnitt dar- 
gestellt ist. Die hier verwendete PreGbuchse 1 besteht 
aus den beiden Teilen 2 und 3 und wurde offen verwendet, 
d. h. wahrend des Finwirkens des F 1. i eGp refis tempo 1 s 4 
sind die beiden Telle 2 und 3 der PreBbuchse 1 urn ein ge- 
ringes M a G a voneinander distanziert, so daG durch das 
Finwirken des F 1 i eGpr efls t empels 4 das WErkstuckma ter ial 
in den zwischen den beiden Teilen 2 und 3 verbliebenen 
Spaltes 5 flieGen kann, so daG sich an der zu formenden 
Kugel 6 ein umlaufender Grat 7 ausbildet. Die preGbuchse 
ist dabei so dimensioniert, daG die durch das FlieGpressen 
gewonnene, einen mittleren Grat 7 aufweisende Kugel 6 ge- 
genuber ihrem SollmaG ein UbermaG benitzt. In einem an- 
schliefienden Arbeitsqanq wurde nun dieser Grat 7 ent- 
fernt und die Kuqei 6 spanabhebend auf ihr SollmaG be- 
arbeitet. Dann wurde cJie Oberflache der Kugel insbe- 
sondere durch Glattwalzen qeqlattet, der Zapfen 8 wurde 
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spanabhebend geformt. 

Nach dem e r f indungsgemaOen Vorschlag wird nun eine ge~ 
schlosaene PreGbuchse 1' verwendet, die aus den beiden 
Teilen 2' und 3 1 besteht. Die PreGbuchse 1« ist dabei 
so dirne.nsioniert, daO sie das SollmaG dec zu fertigenden 
Kugel 6' rait dem notigen AufmaQ fiir das anschlieGende 

Rundkneten aufwyeist. Die Oberf lachenrauhigkeit der so ge- 
formten Kugel 6 1 liegt dabei bei ca. 6 bis 12 p.m. 

Die beiden Teile 2' und 3» bilden die PreGbuchse l 1 . I m 
einen Teil 2* ist dabei der PreGstempel 4* verschiebbar 
gelagert. Beim er f indungsgemaOen Ver f ahren werden die die 
PreGbuchse 1' bildenden Teile 2 1 , 3', die den eventuell 
vorgef ormten , einen massiuen Querschnitt aufuieisenden 
Rohling aufnehmen, zuerst zu einer geschlossenen PreG- 
form vereinigt, worauf erst der PreGstempel V betatigt 
wird,. der direkt auf das die Kugel 6 1 formende Material 
des einen massiven Querschnitt aufweisenden und eventuell 
vorgef ormten Rohlings einwirkt. Wahrend dieses Einwirkens 
sind die beiden Teile 2', 3' der PreGform 1' unmittelbar 
aneinanderge f ugt und bilden so eine geschlassene PreG- 
buchse. 

AnschlieGend wird nun die Kugel 6' rundgeknetet und da- 
durch die Ober f lachenrauhigkeit auf eine Rauhtiefe von 
kleiner als 3 \im reduziert. Durch das Rundkneten wird 
einerseits die Oberflache der Kugel 6* verbessert und 
andererseits die Kugel auf ihr SollmaG gebracht. Der 
Zapfen wird in he r kbmml icher Weise spanabhebend geformt, 
kann jedoch ebenfalls durch Rundkneten auf die gewunsch- 
te Form gebracht werden. Der fertige Kugelzapfen. ist in 
Fig. 5 dargestellt. 

Eine t Einrichtung zum Rundkneten ist schematiseh in Fig, 4 
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darqestellt. Sie weist nine HammerweJle 10 auf, in wel- 
cher die Hammerqesenke 12 unci die Hamme r s t dBe 1 13 radial 
verschiebbar qelaqert sind. Drurkrol len 14 sind frei 
drehbar in einem Rollenkafiq 15 e i nqeschoben , der seiner- 
seits vnn einem aufleren Halterinq 16 umqeben ist. Bei ro- 
tierender llammerwelle If) werden nun die Hammerqesenke 1? 
sowie die StoBel 15 durch die Minhkraft radial nach 
auBen rjofiihrt. . Lnufen ciabei din Hamme rr, toBe 1 15 unt er 
die einzelnen Druckrol Inn J4, so erhalten sie jeweils 
seinen Druckimpuls nach innen, der sich als \/e r f ormunqs- 
kraft auf die Hammerqesenke 12 und somit auf das hier nicht 
darqestellte Werkstuck ubertragt. Der die Druckrollen 14 
haltende Rinq 16 ist in einem Ma sc h i n enqehause frei dreh- 
bar und er wird durch die rotierende Hammerwelle J D ahnlich 
wie bei einem P 1 ane t enqe t r i ebe , auf die qewunschte Rela- 
tivdrehunq qebraeht. Auf dem Weqe won einem Druckrollen- 
paar zum nachstnn werden die HammerstbBel 13 dann wieder 
freiqeqeben, der hierbei entstehende ilffnunqshub ermnq- 
licht en, das fr n i qeqebene Werkstiick zu drehen odor /u ver- 
schieben. Snlche F i n r i ch t unqen sind an sich bekannt. Thre 
Anwendunq auf Kuqelformen ist jedoch nicht nahelieqend, 
weil bislanqim Rundknet ver f ahren ausschlieGlich zylindri- 
sche oder konisehe Werkstiicke bearbeitet wurden. 

Die v/orstehend erlauterte Umformunq des Werkstuckes kann 
bei Raumtemperatur ( Ka 1 t -F 1 i eBpr essen ) , aber auch bei 
einer werkstuckbezogenen erhdhten Arbeitstemperatur 
durchgefuhrt werden ( Warm-F 1 ieBpressen ) . Dem Kalt-FlieB- 
pressen wird jedoch der Vorzuq einzuraumen sein, da es 
nicht nur billiqer ist (auf den Anwarmvor qanq kann ver- 
zichtet werden), es ermnqlicht auch hohere He r s t e 1 1 unqs- 
qenauiqkeiten. 

Der Zapfen 8 1 kann durch spanabhebende Bearbeitunq qe- 
staltet werden. Qr undsa t z 1 i ch ist es aber auch moqlich, 
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don Zapfnn durch Rundkneten in seinn qewunsch te Form zu 
b v i n q e n . 

Dank dea er f i ndunqsqemMRen Verfahrens konnen Kuqelzapfen 
der obfin bfinchriebenen Art: erheblich billiqer a 1 s hislanq 
qefertiqt warden, und trotz der billiqeren Herstel lunqs- 
art kann ein quail t a h i v hoherwertiqes Produkt erzielt 
werden. 
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Abstract of corresponding document: GB21 35602 

A substantially cylindrical blank having a solid 
section is used for manufacturing a ball stud, as 
is used for steering linkages in motor vehicles. A 
ball (6*) is integrally formed on this blank by 
means of a preferably multi-stage extrusion 
process, in a press (V) with a pressure plunger 
(4 1 ). In the final stage of the extrusion process a 
closed press (1') is used and the ball (6') 
obtained in this manner is brought to its rated 
size by means of round forging (Fig. 4). 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Verfahren zur Herstellung von Spurstangen 

© Ein Verfahren zur Herstellung einer Spurstange umfaBt 
das Herstellen eines Stangenteils aus thermisch nicht 
behandeltem Stangenstahl. Das Stangenteil erhalt eine 
vorgegebene Querschntttsform durch Kaltschmieden. An- 
schlieBend wird der Querschnitt des Stangenteils in vorge- 
gebenen Axialbereichen mit vorgegebenem Kontraktionsver- 
haltnis durch Schmieden oder Walzen reduziert, so daS eine 
Spurstange entsteht, die einen kugelfdrmigen Bereich (12) 
an einem Ende, einen angrenzenden Halsbereich (13) r eine 
FuGnut (14) und eine Gelenknut (15) am anderen Ende 
aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Lenkungs-Spurstangen gemaB dem Oberbegriff des 
H auptanspruchs. 

Spur- oder Zugstangen werden venvendet zur Ver- 
bindung der Hebelarme der gelenkten Rader eines 
Kraftfahrzeugs mit einem Zentralgelenk oder einer 
Lenkstange. 

Bei einem herkommlichen Verfahren zur Herstellung 
von Spurstangen, die einen kugelformigen Bereich, ei- 
nen vorspringenden Bereich und dergleichen umfassen 
und verwendet werden zur Verbindung der Lenkhebe- 
larme an den gelenkten Radern eines Kraftfahrzeugs 
mit einem Zentralgelenk oder einer Lenkstange, wird 
ein Stangenteil, das aus einem kugeligen bzw. behandel- 
ten Material gebildet worden ist, mit gegebener Quer- 
schnittsform hergestellt und dann mit dem kugelformi- 
gen Bereich und im wesentlichen U-fdrmigen Bereichen 
versehen, die der Gelenknut und dergleichen entspre- 
chen, indem das Stangenteil in vorgegebenen Axialbe- 
reichen eingeschnitten wird 

Ein herkommliches Verfahren zur Herstellung einer 
Spurstange, wie das zuvor genannte, hat jedoch den 
Nachteil, daB die Bruchfestigkeit in dem kugelformigen 
Bereich, der Gelenknut und dergleichen nicht verbes- 
sert werden kann, da die Spurstange hergestellt wird 
durch spanabhebende Bearbeitung des Stangenteils 
vorgegebener Querschnittsform in den vorgegebenen 
Axialbereichen. Folglich trat das Problem auf, daB eine 
Spurstange, die durch spanabhebende Bearbeitung her- 
gestellt worden ist, StoBbelastungen nicht ausreichend 
aufnehmen kann und nicht in verbesserter Qualitat her- 
gestellt werden kann. Wegen der spanabhebenden Be- 
arbeitung ergibt sich der weitere Nachteil, daB die Her- 
stellung der Spurstange kompliziert ist und daB das Auf- 
treten von Kratzern nicht verhindert werden kann. Der 
ProduktionsausstoB kann nicht verbessert werden, und 
die Produktionskosten sind hoch. 

Es ist daher eine wesentliche Aufgabe der Erfindung, 
ein Verfahren zur Herstellung von Spurstangen zu 
schaffen, durch das Spurstangen mit verbesserter Dau- 
erfestigkeit und besserer StoBbelastbarkeit entstehen, 
die eine ausreichende Elastizitat aufweisen. Eine span- 
abhebende Bearbeitung soli nicht erforderlich sein. Die 
Herstellung soli einfach sein, und Kratzer sollen nicht 
auftreten. Der ProduktionsausstoB soil verbessert wer- 
den, und die Kosten sollen relativ gering sein. 

Die Losung dieser Aufgabe ergibt sich aus dem kenn- 
zeichnenden Teil des Patentanspruchs 1. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung ei- 
ner Spurstange umfaBt die folgenden Schritte. Zunachst 
wird ein Stangenteil oder Rohling hergestellt aus ther- 
misch nicht vergutetem Stahl-Stangenmaterial, und das 
Stangenteil erhalt eine vorgegebene Querschnittsform 
durch Kaltverformung bzw. Schmieden. Danach wird 
der Querschnitt des Stangenteils in vorgegebenen Axi- 
albereichen mit vorgegebenem Kontraktionsverhaltnis 
durch Schmieden oder Walzen reduziert, so daB eine 
Zugstange entsteht, die einen kugelformigen Bereich an 
einem Ende, einen Halsbereich, der von dem kugelfor- 
migen Bereich ausgeht, eine FuBnut und eine Gelenknut 
am anderen Ende aufweist. 

Der kugelformige Bereich, der Halsbereich, der von 
diesem ausgeht, die FuBnut und die Gelenknut und ein 
sechseckiger Bereich der Spurstange werden nachein- 
ander in der genannten Reihenfolge von einem Ende der 
Spurstange zum anderen hergestellt 



Da erfindungsgemaB ein Stangenteil aus thermisch 
nicht behandeltem Drahtmaterial zu der vorgegebenen 
Querschnittsform durch Kaltverformen und anschlie- 
Bendes Reduzieren des Querschnitts mit vorgegebenem 
5 Kontraktionsverhaltnis durch Schmieden oder Walzen 
zur Bildung des kugelformigen Bereichs, des Halsbe- 
reichs, der FuBnut und der Gelenknut umgeformt wird, 
treten eine Verformungshartung und eine Kompres- 
sions-Restspannung im Halsbereich und dergleichen 
io auf, die durch Schmieden oder Walzen hergestellt wor- 
den sind. Folglich erhalten der Halsbereich und derglei- 
chen eine verbesserte Dauerfestigkeit. Wegen der Ver- 
besserung der Dauerfestigkeit kann der Axialbereich 
der Spurstange StoBbelastungen in ausreichendem Ma- 
is Be aufnehmen, und die elastischen Eigenschaften sind 
ebenfalls ausreichend. Die Spurstange weist eine ver- 
besserte Qualitat auf. Da eine spanabhebende Bearbei- 
tung nicht notwendig ist, wird die Herstellung verein- 
facht Kratzer oder Riefen treten nicht auf. Der Produk- 
20 tionsausstoB wird verbessert, und die Kosten werden 
reduziert 

Im folgenden werden bevorzugte Ausftihrungsbei- 
spiele der Erfindung anhand der beigefugten Zeichnung 
naher erlautert 

25 Fig. 1 veranschaulicht eine Ausfuhrungsform des 
Verfahrens zur Herstellung einer Spurstange gemaB der 
Erfindung, bei dem die Spurstange die vorgegebene 
Form durch Kaltverformen erhalten hat; 
Fig. 2 ist eine schematische Darstellung der endgulti- 

30 gen Form der Spurstange, die nach dem Verfahren ge- 
maB Fig. 1 hergestellt worden ist 

Fig. 1 und 2 veranschaulichen ein Herstellungsverf ah- 
ren einer Spurstange gemaB der Erfindung. 

In Fig. 1 ist ein Stangenteil 1 aus thermisch nicht ver- 

35 giitetem oder behandeltem Stahldraht oder Stangenma- 
terial gezeigt, das durch Kaltverformen die vorgegebe- 
ne Form erlangt hat Das metallische Stangenteil weist 
einen im wesentlichen kugelformigen Bereich 2 an ei- 
nem Ende und einen Bereich 5 kleineren Durchmessers 

40 am anderen Ende auf. Weiterhin weist das Stangenteil 
einen Bereich 3 grofleren Durchmessers auf, der sich 
von dem kugelformigen Bereich 2 aus erstreckt, und 
einen Bereich 4 mittleren Durchmessers, der zwischen 
dem Bereich 3 groBen Durchmessers und dem Bereich 5 

45 kleinen Durchmessers liegt Der Bereich 4 mittleren 
Durchmessers erhalt einen sechseckigen Abschnitt 6. 
Mit der Bezugsziffer 11 ist in Fig. 2 eine Spurstange 
bezeichnet, die einen kugelformigen Bereich 12, einen 
Halsbereich 13, der sich von diesem aus erstreckt, einen 

so FuBbereich 14 und eine Gelenknut 15 umfaBt 

Das Herstellungsverfahren fur die Spurstange 11 soil 
anschlieBend im einzelnen beschrieben werden. Die me- 
tallische Spurstange 1 besitzt bereits spezifische Cha- 
rakteristika zur Erfullung der Anforderungen an die me- 

55 chanischen Eigenschaften gemaB ISO 898/1 Klasse 8.8. 
Sie besteht aus einem thermisch nicht behandelten 
Stahldraht oder Stangenmaterial mit einer Zahigkeit 
und FlieBfahigkeit, die eine Kaltverformung ermoglicht 
Als thermisch nicht behandelter Stangenstahl dieser Art 

60 kommt ein LH-Stahl in Frage, der durch Kaltziehen 
nach einer isothermischen Umwandlungsbehandlung 
hergestellt worden ist, ferner ein Blasofen-Stahl, der 
thermisch nicht vergiitet ist und durch Kaltziehen nach 
einer walzengesteuerten Abkuhlung hergestellt worden 

65 ist sowie ein vorerwarmter Stangenstahl, der durch 
Kaltziehen nach dem Abschrecken und Anlassen herge- 
stellt worden ist, und dergleichen. 
Die Spurstange 1 erhalt durch Kaltverformung die in 
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Fig. 1 gezeigte Form. Sodann werden der im wesentli- 
chen kugelformige Bereich 2, der Bereich 3 groBen 
Durchmessers, der Bereich 4 mittleren Durchmessers, 
der Bereich 5 kleinen Durchmessers und der sechsecki- 
ge Abschnitt 6 nacheinander in der genannten Reihen- 5 
folge hergestellt Der im wesentlichen kugelformige Be- 
reich 2 der Spurstange 1 erhalt die endgiiltige Form des 
kugelformigen Bereichs 12 gemaB Fig. 2 durch Schmie- 
den oder Walzen. Nach Bildung des kugelformigen Be- 
reichs 12 wird der Bereich 3 groBen Durchmessers im 10 
Querschnitt reduziert mit vorgegebenem Kontraktions- 
verhaltnis durch Schmieden oder Walzen, so daB der 
Halsbereich 13 und die FuBnut 14 entstehen. Nach Bil- 
dung des Halsbereichs 13 und der FuBnut 14 wird der 
Bereich 5 kleinen Durchmessers im Querschnitt redu- 15 
ziert, so daB die Knick- oder Gelenknut 15 entsteht 
Nach Bildung der Knick- oder Gelenknut 15 wird der 
Bereich 5 mit einem Gewindeabschnitt versehen. Damit 
ist die Spurstange fertiggestellt 

Da das Stangenteil aus nicht thermisch behandeltem 20 
Draht die vorgegebene Querschnittsform durch Kalt- 
verformen und anschlieBendes Reduzieren des Quer- 
schnitts mit vorgegebenem Kontraktionsverhaltnis 
durch Schmieden oder Walzen zur Bildung des kugel- 
formigen Bereichs 12, des Halsbereichs 13, der FuBnut 25 
14 und der Gelenknut 15 erhalt, treten eine Verfor- 
mungshartung und eine Kompressions-Restspannung 
im Halsbereich 13 und den Bereichen auf, die durch 
Schmieden oder Walzen hergestellt worden sind. Folg- 
lich erhalten der Halsbereich 13 und die anderen Berei- 30 
che eine erhohte Dauerfestigkeit. Wegen der Verbesse- 
rung der Dauerfestigkeit kann der Axialbereich der 
Spurstange 11 StoBbelastungen in ausreichendem MaBe 
aufnehmen, und die Elastizitatseigenschaften sind gut. 
AuBerdem ist eine spanabhebende Bearbeitung nicht 35 
erforderlich, so daB die Spurstange 1 1 in einfacher Wei- 
se hergestellt werden kann. Kratzer oder Riefen bilden 
sich nicht Der ProduktionsausstoB kann verbessert 
werden, und die Kosten werden reduziert Diese Effekte 
der vorliegenden Erfindung konnen nicht bei herkomm- 40 
lichen Verfahren erreicht werden, selbst wenn das her- 
kommliche kugelige Material durch Schmieden oder 
Walzen verarbeitet wird. 

Der sechseckige Abschnitt 6 ist nicht zwingend not- 
wendig. Der Bereich 6 kann durch Schmieden oder Wal- 45 
zen nach der Bildung der Nut 15 hergestellt werden. 

Patentanspniche 

1. Verfahren zur Herstellung von Spurstangen, mit 50 
folgenden Schritten. 

— Herstellen eines Stangenteils (1) aus ther- 
misch nicht verglitetem Stangenstahl, 

— Umformen des Stangenteils (1) in eine vor- 
gegebene Querschnittsform durch Kalt- 55 
Schmieden, 

— Reduzieren des Querschnitts des Stangent- 
eils (1) in vorgegebenen Axialbereichen mit 
vorgegebenem Kontraktionsverhaltnis durch 
Schmieden oder Walzen zur Bildung eines ku- 60 
gelformigen Bereichs (12) an einem Ende, ei- 
nes Halsbereichs (13) angrenzend an den ku- 
gelformigen Bereich (12), einer FuBnut (14) 
und einer Gelenknut (15) am anderen Ende. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB der kugelformige Bereich (12), der 
Halsbereich (13), der von diesem ausgeht, die FuB- 
nut (14) und die Gelenknut (15) nacheinander in der 
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genannten Reihenfolge von einem Ende der Spur- 
stange (1 1) aus zum anderen hergestellt werden. 
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB ein sechseckiger Abschnitt (6) 
am anderen Ende in Fortsetzung der genannten 
Reihenfolge hergestellt wird. 
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Abstract of DE4319076 

The first step is producing a rod (1) from 
untempered steel bar. The rod is then shaped 
to a determined cross section by cold forging. 
This cross section is then reduced in axial 
regions by forging or rolling to form a round 
region (12) at one end, a neck (13) next to the 
rounded region, a foot groove (14) and a joint 
groove (15) ant the other end. The different 
regions are made one after the other in the 
above sequence starting at one end of the tie 
rod and finishing at the other. A hexagonal 
section (6) may be formed on the end of the 
rod as a continuation of the sequence. 
USE/ADVANTAGE - For the automotive 
industry. Has improved shock absorbency and 
longer life and has a high elasticity. Production 
output is improved and cost will be reduced. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gewinde- 
walzen oder Glattwalzen von hiilsen- oder bolzenformi- 
gen Werkstiicken insbesondere aus Metall mittels Bak- 
kenwerkzeugen, wobei das Werkstuck zwischen die 
Backen eines Zweibackenwerkzeuges eingesetzt wird, 
welches auf den zueinander gewandten Flachen die 
Walzprofilierung aufweist, und durch Relativbewegung 
der Backen und des Werkstiickes zueinander das Walz- 
profil auf das Werkstuck aufgebracht wird. 

Im Stand der Technik ist ein Gewindewalzverfahren 
mittels Flachwerkzeugen bekannt. Das Gewinde des 
Werkstiickes wird dabei durch Abrollen des Werkstiik- 
kes zwischen zwei Flachwerkzeugen, den Gewinderoll- 
backen, erzeugt. Das Rohrbackenpaar tragt auf den ein- 
ander zugekehrten Seiten das Gewindegegenprofil mit 
dem Steigungswinkel des Gewindes. Die Backenwerk- 
zeuge sind Bestandteil einer Gewinderollmaschine. Die 
eine Rollbacke ist in der Gewinderollmaschine ortsfest, 
w&hrend die andere, meist langere Rollbacke durch ei- 
nen hin- und hergehenden Schlitten parallel zur Ersten 
bewegt wird. Die Lange des Einlaufes entspricht minde- 
stens dem Umfang des Werkstiickes. Der anschlieBende 
Kalibrierteil ubernimmt das Glatten und Runden des 
Gewindes. Seine Lange liegt zwischen dem zwei- bis 
vierfachen Umfang des Werkstiickes. Ein kurzer Aus- 
lauf verhutet Beschadigungen des Gewindes beim Aus- 
werfen des fertig gerollten Werkstiickes. 

Der Vorteil solcher Flachwerkzeuge ist, daB bei- 
spielsweise bei Kopfbolzen das Gewinde bis zum unmit- 
telbaren Kopfbereich aufgebracht werden kann. Zudem 
kdnnen beliebige Profile auf die bolzen- oder hulsenfdr- 
migen Werkstiicke aufgebracht werden, so z. B. Gewin- 
de, Verzahnungen oder auch Glattwalzungen. Zudem ist 
vorteilhaft, daB kurze Walzzeiten realisierbar sind und 
durch die stabile Lage des Rohlings im Werkzeug auch 
Produkte mit kleinen Durchmessern bearbeitet werden 
k6nnen. 

Bei dem im Stand der Technik bekannten Verfahren 
wird das Werkstuck lagerichtig dem Einlauf des Bak- 
kenwerkzeuges zugefiihrt und durch den maschinellen 
Antrieb der einen Backe des Werkzeuges die Relativbe- 
wegung der Backen des Werkzeuges zueinander reali- 
siert, wobei durch den reibschliissigen Einsatz des 
Werkzeuges dieses rnitgenommen und in Drehung ver- 
setzt wird, so daB die entsprechende Walzung vorge- 
nommen werden kann. Das Werkstuck wird im Einlauf- 
bereich kontinuierlich bis auf die erforderliche Tiefe ge- 
formt. Im Kalibrierteil wird das Profii auf dem gesamten 
Umfang des Werkstiickes eingeformt und auf Form- 
und MaBhaltigkeit geglattet. Der Auslaufbereich ver- 
hindert Beschadigungen des aufgebrachten Profils 
durch schlagartiges Riickfedern beim Entlasten des Bak- 
kenwerkzeuges. 

Nachteiiig bei dem bekannten Verfahren ist, daB zu 
dessen Durchfiihrung eine Gewindewalzmaschine er- 
forderltch ist, die die Backenwerkzeuge und den Antrieb 
fur die mindestens eine bewegliche Backe umfaBt. Dies 
bedeutet einen hohen Investitionsaufwand sowie ein re- 
lativ hohen Platzbedarf fur die benotigte Maschine. Zu- 
dem kann der Antrieb fur die Bewegung der Backe des 
Werkzeuges lediglich zu diesem Zweck benutzt werden, 
nicht aber zum Betreiben von anderen Maschinenele- 
menten benutzt werden. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt der 
Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und ei- 
ne Vorrichtung zur Durchfiihrung des gattungsgemaB 



angegebenen Verfahrens zu schaffen, bei dem bzw. bei 
der ein relativ geringer maschineller Aufwand erforder- 
lich ist und bei dem bzw. bei der die Antriebsmittel auch 
fiir andere Einsatzzwecke brauchbar sind. 
5 Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB 
das Werkstuck mittels eines Antriebsmittels in rotieren- 
de Bewegung versetzt wird, dem Einlauf der zueinander 
parallelen, antriebslosen Walzbacken zugefiihrt wird, 
die Walzbacken durch das rotierende Werkstuck bei in 

io Eingriff mit den Walzbacken befindlichem Werkstuck 
zueinander gegenlaufig bewegt werden und das Werk- 
stiick am Auslaufbereich der Walzbacken von den 
Walzbacken freigegeben wird. 

Im Gegensatz zum Stand der Technik werden nicht 

15 die Walzbacken mit einem separaten Antriebsmittel an- 
getrieben, sondern lediglich das Werkstuck wird mittels 
eines geeigneten Antriebmittels in rotierende Bewe- 
gung versetzt und im Einlaufbereich der Walzbacken 
zugefiihrt. Durch die rotierende Bewegung des Werk- 

20 stiickes werden die Walzbacken rnitgenommen und ge- 
genlaufig bewegt, bis das Werkstuck den Walzspalt im 
Auslaufbereich der Walzbacken verlassen hat. 

Diese Verfahrensweise erm5glicht es ein beliebiges 
Antriebsmittel fiir das Werkstuck vorzusehen, beispiels- 

25 weise kann das Werkstuck mit einen mittels Elektromo- 
tor angetriebenen Spannfutter gehalten, lagerichtig po- 
sitioniert und dem Walzwerkzeug zugefiihrt werden. 
Hierdurch ist der maschinelle Aufwand gegeniiber der 
im Stand der Technik bekannten Verfahrensweise er- 

30 heblich reduziert, da es nicht mehr einer separaten 
Walzmaschine bedarf, urn entsprechende Werkstiicke 
zu walzen, sondern die Walzenbacken kdnnen Bestand 
eines antriebslosen Vorbauger&tes sein, welches bei- 
spielsweise vor manuell oder CNC-gesteuerte Drehma- 

35 schinen gesetzt und dort installiert wird oder welches 
auch in TransferstraBen eingebaut werden kann. Der 
Werkstiickantrieb kann dabei dann entsprechend durch 
die Drehmaschine oder dergleichen erfolgen, wobei die- 
ser Antrieb auch fiir andere Einsatzzwecke benutzbar 

40 ist, sofern die entsprechende Vorsatzeinrichtung mit 
den Walzbacken entfernt wird. 

Bevorzug ist dabei vorgesehen, daB die Walzbacken 
aus der Walzendposition in die Walzstartposition iiber- 
fuhrt werden. 

45 Das Ruckholen der Walzbacken aus der Walzendpo- 
sition in die Walzstartposition kann beispielsweise mit- 
tels Federelementen oder auch mittels motorischer oder 
pneumatischer Stellglieder erfolgen. 

Eine bevorzugte Vorrichtung zum Walzen von hiil- 

50 sen- oder bolzenformigen Werkstiicken insbesondere 
aus Metall, wobei die Werkstiicke mit einer Gewinde- 
ausbildung, einer Kerbverzahnung, einer Beschriftung 
oder Randelung versehen oder glattgewalzt werden, zur 
Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch i oder 2, 

55 wobei die Vorrichtung zwei parallel zueinander gefiihr- 
te Walzbacken aufweist, die auf den einander zuge- 
wandten Flachen die Walzprofilierung aufweisen, wobei 
entweder eine Walzbacke gestellfest und die andere 
verschieblich oder beide zueinander gegenlaufig ver- 

60 schieblich angeordnet sind, ist zur L6sung der eingangs 
bezeichneten Aufgabe, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
ne Spannvorrichtung angeordnet ist, mittels derer das 
Werkstuck vorzugsweise an einem Ende erfaBbar und 
festspannbar ist, daB die Spannvorrichtung mit einer 

65 Antriebsvorrichtung gekoppelt ist, mittels derer das ge- 
spannte Werkstuck in rotierende Bewegung versetzbar 
ist, daB die Walzbacken antriebslos ausgebildet sind und 
daB die Relativbewegung der Walzbacken zueinander 
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durch das in den Walzspalt zwischen den Walzbacken 
eingesetzte, rotierende Werkstlick bewirkt ist. 

Bevorzugt ist dabei vorgesehen, daB die Walzbacken 
an einem am Vorrichtungsgestell halterbaren Rahrnen- 
teil angeordnet sind. 

Das gesamte Rahmenteil samt Walzbacken kann da- 
mit an einem Vorrichtungsgestell, beispielsweise an ei- 
ner Drehmaschine oder dergleichen lagerichtig positio- 
niert und angeordnet werden, so daB die Vorrichtung 
dann betriebsbereit ist. Der Werkstiickantrieb erfolgt 
dabei iiber die entsprechende Drehmaschine. 

Um einen synchronen Lauf der Walzbacken zu errei- 
chen ist zudem vorgesehen, daB die Walzbacken durch 
ein Kopplungsmittel miteinander zwangsgekoppelt 

sind. 15 

Die Zwangskopplung kann beispielsweise durch ei- 
nen Koppelriemen, einen Zahnriemen oder auch durch 
ein Zahnrad erfolgen, welches mit Zahnstangenausbii- 
dungen der Walzbacken in Eingriff steht. 

Desweiteren kann vorgesehen sein, daB die Walzbak- 20 
ken manuell aus der Walzendposition in die Walzstart- 
position verstellbar sind. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, daB Steilmittel vorge- 
sehen sind, mitteis derer die Walzbacken aus der Wal- 
zendposition in die Walzstartposition verstellbar sind. 25 

Hierdurch ist eine zwangsweise Ruckfuhrung der 
Walzbacken aus der Walzendposition in die Walzstart- 
position moglich. Bevorzugt kann hierzu vorgesehen 
sein, daB als Steilmittel mindestens eine Zug- oder 
Druckfeder, ein Stellmotor oder ein pneumatisches 30 
Stellglied angeordnet ist. 

Zudem ist bevorzugt vorgesehen, daB der Walzspalt 
zwischen den Walzbacken einstellbar ist, insbesondere 
die Walzbacken oder mindestens eine Walzbacke quer 
zum Walzpfad zur anderen Walzbacke hin oder von 35 
dieser weg verstellbar und in der jeweiligen Soil position 
feststellbar ist. 

Durch die erfindungsgemaBe Vorrichtung ist es in 
einfacher Weise und ohne groBen maschinellen Auf- 
wand moglich, entsprechende Gewindewalzvorgange 40 
oder auch andere Walz-Vorgange vorzunehmen. Die 
besonderen Vorteile der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung bestehen darin, daB ein Frerndantrieb fur die Bak- 
kenwerkzeuge nicht erforderlich ist. Zudem ist es, wie 
beim Flachbackenwalzen iiblich, moglich, Profile bis zu 45 
einem Bund eines Kopfbolzens oder dergleichen auszu- 
bilden und anzuformen. Es konnen die unterschiedlich- 
sten Profilformen gewalzt werden, so kann eine Kerb- 
verzahnung, eine Gewindeausbiidung, eine Beschriftung 
oder Randelung vorgesehen sein. Es kann auch ein 50 
Glattwalzen von entsprechenden Werkstiicken erfol- 
gen. Die Verstellbarkeit der Walzbacken ermoglicht es, 
daB diese nachgeschliffen werden konnen und somit 
liber einen langeren Zeitraum eingesetzt werden kon- 
nen. Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind alle 55 
Maschinen nachriistbar, bei denen ein Werkstiick in ro- 
tierende Bewegung um eine Langsachse gebracht wer- 
den kann. Beispielsweise sind dazu manuell oder CNC- 
gesteuerte Drehmaschinen brauchbar. Die Vorrichtung 
kann auch in TransferstraBen eingebaut werden. 60 

Ein schematisiertes Ausfiihrungsbeispiel einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist in der Zeichnung darge- 
stellt und im folgenden naher beschrieben. 

Es zeigt: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in Ansicht; 65 
Fig. 2 die Vorrichtung im Schnitt gesehen. 
Die Vorrichtung dient zum Walzen von hulsen- oder 
bolzenformigen Werkstiicken vornehmiich aus MetalL 
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Ein derartiges Werkstiick ist bei 1 in Fig. 1 angegeben. 
Das Werkstiick 1 kann am Spannkopf einer Drehma- 
schine gehaltert und eingespannt sein, wobei das Werk- 
stiick 1 durch den Umlauf der Drehmaschine in Rotation 
versetzt wird. Die Vorrichtung besteht im Prinzip aus 
einem Gestellrahmen 2, an dem zwei Flachbacken 3, 4 
parallel zueinander verschieblich gefuhrt sind Die 
Flachbacken 3, 4 sind mit Fuhrungselementen 5, 6 ver- 
bunden, die iiber Nadel- oder Rollager 7 an Gestellrah- 
menteilen 8 verschieblich gefuhrt sind. An den Fuh- 
rungselementen 5j 6, die fest mit den Flachbacken 3, 4 
verbunden sind, sind Zahnstangenausbildungen 9 vorge- 
sehen, die mit einem Zahnrad 10 in Eingriff sind. Die 
Achse des Zahnrades 10 ist achsparallel zur Achse des 
Werkstiickes 1 ausgerichtet und mittig zum Walzspalt 
zwischen den Walzbacken 3, 4 gerichtet. Die Walzbak- 
ken 3, 4 weisen einen Einlaufbereich 1 1 einen Kalibrier- 
bereich 12 und einen Aus lauf bereich 13 auf. Sofern bei- 
spielsweise auf das Werkstiick 1 ein Gewinde mitteis 
der Walzbacken 3, 4 aufgebracht werden soil, so wird 
das Werkstiick in der Startposition gemaB Fig. 1 in die 
Vorrichtung eingebracht, so daB der Schaft des entspre- 
chenden Bolzens zwischen den Walzbacken 3, 4 ange- 
ordnet ist. Das Werkstiick 1 befindet sich am Beginn des 
Einlaufbereiches 11. Sobald das Werkstiick in Drehung 
versetzt wird erfolgt ein reibschliissiger Angriff der 
Walzbacken 3, 4 am Werkstiick 1, so daB die Walzbak- 
ken 3, 4 durch das Werkstiick mitgenommen werden 
und die Gewindeformung ablaufen kann. Nach Durch- 
lauf der Kalibrierzone 12 verlaBt das Werkstiick im 
Ausiaufbereich 13 die Walzbacken. Nach Entnahme des 
Werkstiickes werden die Walzbacken 3, 4 dann durch in 
Betriebnahme eines Stellrnotores 13 in die Startposition 
zuriickiiberfuhrt. Der Antriebsmotor 13 wirkt auf das 
Zahnrad 10, so daB hierdurch die Walzbacken 3, 4 in die 
Ausgangsposition uberfiihrt werden konnen. 

Die gesamte Vorrichtung ist als zusatzliches Element 
an eine Drehmaschine anbaubar, wobei das Werkstiick 
1 im Spannkopf der Drehmaschine oder dergleichen 
gehaltert ist. 

Die Erfindung ist nicht auf das Ausfiihrungsbeispiel 
beschrankt, sondern im Rahmen der Offenbarung viel- 
fach variabel. 

Alle neuen, in der Beschreibung und/oder Zeichnung 
offenbarten Einzel- und Kombinationsmerkmale wer- 
den als erfindungswesentlich angesehen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Gewindewalzen oder Glattwal- 
zen von hulsen- oder bolzenformigen Werkstiicken 
insbesondere aus Metall mitteis Backenwerkzeu- 
gen, wobei das Werkstiick zwischen die Backen 
eines Zweibackenwerkzeuges eingesetzt wird, wel- 
ches auf den zueinander gewandten Flachen die 
Walzprofilierung aufweist, und durch Relativbewe- 
gung der Backen und des Werkstiickes zueinander 
das Walzprofil auf das Werkstiick aufgebracht 
wird, dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstiick 
mitteis eines Antriebsmittels in rotierende Bewe- 
gung versetzt wird, dem Einlauf der zueinander 
parallelen, antriebslosen Walzbacken zugefiihrt 
wird, die Walzbacken durch das rotierende Werk- 
stiick bei in Eingriff mit den Walzbacken befindli- 
chem Werkstiick zueinander gegenlaufig bewegt 
werden und das Werkstiick am Ausiaufbereich der 
Walzbacken von den Walzbacken freigegeben 
wird. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzbacken aus der Walzendpo- 
sition in die Walzstartposition uberfuhrt werden. 

3. Vorrichtung zum Walzen von hiilsen- oder bol- 
zenf6rmigen Werkstiicken insbesondere aus Me- 5 
tall, wobei die Werkstiicke mit einer Gewindeaus- 
bildung, einer Kerbverzahnung, einer Beschriftung 
oder Randelung versehen oder glattgewalzt wer- 
den, zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 oder 2, wobei die Vorrichtung zwei paral- 10 
lei zueinander gefuhrte Walzbacken aufweist, die 
auf den einander zugewandten Flachen die Walz- 
profilierung aufweisen, wobei entweder eine Walz- 
backe gestellfest und die andere verschieblich oder 
beide zueinander gegenlaufig verschieblich ange- 15 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Spannvorrichtung angeordnet ist, mittels derer das 
Werkstiick (1) vorzugsweise an einem Ende erfaB- 
bar und festspannbar ist, daB die Spannvorrichtung 
mit einer Antriebsvorrichtung gekoppelt ist, mittels 20 
derer das gespannte Werkstiick (1) in rotierende 
Bewegung versetzbar ist, daB die Walzbacken (3, 4) 
antriebslos ausgebildet sind und daB die Relativbe- 
wegung der Walzbacken (3, 4) zueinander durch 
das in den Walzspalt zwischen den Walzbacken (3, 25 
4) eingesetzte rotierende Werkstiick (1) bewirkt ist 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Walzbacken (3, 4) an einem am 
Vorrichtungsgestell halterbaren Rahmenteil (2) an- 
geordnet sind. 30 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Walzbacken (3, 4) durch 
ein Kopplungsmittel (z. B. 9, 10) miteinander 
zwangsgekoppelt sind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzbacken (3, 4) 
manuell aus der Walzendposition in die Walzstart- 
position verstellbar sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB Stellmittei (z. B. 13) 40 
vorgesehen sind, mittels derer die Walzbacken (3, 4) 
aus der Walzendposition in die Walzstartposition 
verstellbar sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Stellmittei mindestens eine Zug- 45 
oder Druckfeder, ein Stellmotor (13) oder ein pneu- 
matisches Stellglied angeordnet ist 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Walzspalt zwi- 
schen den Walzbacken (3, 4) einstellbar ist, insbe- 50 
sondere die Walzbacken (3, 4) oder mindestens eine 
Walzbacke (3 oder 4) quer zum Walzpfad zur ande- 
ren Walzbacke (4 oder 3) hin oder von dieser weg 
verstellbar und in der jeweiligen Soilposition fest- 
stellbar ist. 55 
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Abstract of DE4340162 

The rolling is carried out by jaw-shaped tools, 
with the workpiece inserted between two jaws 
with a rolling profile on the facing surfaces. 
The rolling profile is applied to the workpiece 
by a relative movement of the latter and the 
tool jaws. The workpiece is set into rotary 
movement by a drive, fed to the inlet of the 
mutually parallel, not driven jaws, and the 
latter are moved in opposition to each other by 
engagement of the rotated workpiece. At the 
jaw outlet the workpiece is released by the 
jaws. 
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(3) Kugelzapfen fur Kugelgelenke sowie Verfahren zum Herstellen eines derartigen Kugelzapfens 

@ Es werden ein Kugelzapfen fur Kugelgelenke und ein 
Verfahren zum Herstellen eines derartigen Kugelzapfens 
offenbart. Der erfindungsgemafte Kugelzapfen wird 
durch Walzen eines kaltgeschmiedeten Kugelzapfenroh- 
lings aus einem nicht abgeschreckten und getemperten 
Stahl hergestellt, um einen Kopf (10), einen sich verjun- 
genden Schaft (20) und ein Endteil (30) auszubilden. Im 
Kopf wird ein Hohlraum (14) ausgebildet, um die Sphari- 
zitat des Kopfes zu verbessern. An der Innenflache des 
Hohlraums wird eine gewellte Flache (16) ausgebildet, 
um die Rauigkeit der Kugelflache des Kopfs zu verbes- 
sern. Im Kopf wird ein hohler Verlangerungsteil (12) aus- 
gebildet, der in Verbindung mit dem Hohlraum steht. 
Wenn der kaltgeschmiedete Kugelzapfenrohling gewalzt 
wird, wird gewunschte Spharizitat des Kopfs dadurch er- 
zielt, dass durch sowohl den Hohlraum als auch den hoh- 
len Verlangerungsteil das Volumen des hohlen Kopfs von 
einem Teil mit groRem Volumen zu einem Teil mit kleinem 
Volumen laufen kann. Der erfindungsgemafce Walzpro- 
zess verfugt uber einen Halswalzschritt zum Herstellen ei- 
nes Halses des Kugelzapfens, einem Kopfglattungsschritt 
zum Glatten der abgerundeten Auftenflachen des Kopfs 
und einem Gewindewalzprozess zum Herstellen eines 
Gewindes aus dem Endteil. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft allgemein Kugelzapfen fiir in 
Kraftfahrzeugen verwendete Kugelgelenke, und spezieller, 
betrifft sie Kugelzapfen, die dem jiingsten Trend nach gerin- 5 
gem Gewicht, Kompaktheit und Kleinheit genugen und eine 
gewiinschte Obcrflachcnrauigkcit aufwciscn, wic sic von ci- 
nem herkommlichen hohlen Kugelzapfen erwartet wird, und 
sie betrifft ein Verfahren zum Herstellen derartiger Kugel- 
zapfen. 10 

Wie es dem Fachmann gut bekannt ist, werden Kugelzap- 
fen in Gelenken von Lenksystemen oder Aufhangungssyste- 
men bei Kraftfahrzeugen verwendet. 

Fig, 1 zeigt einen typischen Kugelzapfen fiir ein Kugel- 
Muffe-Gelenk. Ein derartiges Kugel-Muffe-Gelenk wird in 15 
der Technik typischerweise als Kugelgelenk bezeichnet, und 
es wird in Lenksystemen und Aufhangungssysternen von 
Kraftfahrzeugen in weitem Umfang verwendet. Wie es in 
der Zeichnung dargestellt ist, verfiigt der herkommliche Ku- 
gelzapfen uber einen Kugelkopf 2, einen Hals 3, einen sich 20 
verjiingenden Schaft 4 und einen Gewindeschaft 5. Die Fig. 
2 und 3 veranschaulichen ein herkomrnliches Verfahren zum 
Herstellen eines derartigen Kugelzapfens. Wie es dort dar- 
gestellt ist, werden herkommliche Kugelzapfen unter Ver- 
wendung eines Rundstabs aus Konstruktionsstahl herge- 25 
stellt, der einer Warmenachbehandlung zu unterziehen ist. 
D. h., dass der Rundstab beim herkommlichen Verfahren 
vor dem Abrunden und Tempern zu Stricken geeigneter 
GroBe zerschnitten wird. Nach dem Prozess zum Abrunden 
und Gliihen werden die Rundstabstucke kaltgeschmiedet, 30 
um so Schmiedeerzeugnisse oder Zwischenerzeugnisse her- 
zustellen, die individuell die gewiinschte Konfiguration, 
ahnlich derjenigen des Enderzeugnisses oder des Kugelzap- 
fens, aufweisen. D. h., dass jedes Schmiedeerzeugnis mit ei- 
nem Kopf, einem sich verjiingenden Schaft und einer Veren- 35 
gung ausgebildet ist. Jedes Schmiedeerzeugnis aus dem 
Kaltschmiedeprozess wird anschlieBend Warmenachbe- 
handlungsprozessen oder Abschreck- und Temperprozessen 
unterzogen. 

Nach dem Abschreck- und Temperprozess wird das 40 
Schmiedeerzeugnis einem Lochherstellprozess unterzogen. 
Das Schmiedeerzeugnis aus dem Lochherstellprozess wird 
anschlieBend so bearbeitet, dass es zu einem Kugelzapfen 
mit einem Kugelkopf und einem Hals wird. Darauf folgt ein 
Glattungsprozess, der Grate vom Kugelkopf entfernt. Der 45 
Kugelzapfen aus dem Glattungsprozess wird einem Gewin- 
deschneidprozess unterzogen, um am Hinterende ein Au- 
Bengewinde herzustellen. 

Jedoch ist das herkommliche Herstellverfahren fiir Ku- 
gelzapfen dahingehend problematisch, dass es erforderlich 50 
ist, nach dem Herstellen eines kaltgeschmiedeten Erzeug- 
nisses unter Verwendung eines Rundstabs aus Konstrukti- 
onsstahl einen Warmenachbehandlungsprozess auszufiih- 
ren. Dies verkompliziert den Prozess der Herstellung der 
Kugelzapfen und bewirkt, dass der Prozess viel Zeit beno- 55 
tigt. Da das kaltgeschmiedete Erzeugnis zum Herstellen ei- 
nes Kugelkopfs bearbeitet wird, ist es beinahe unmoglich, 
die gewiinschte Konzentrizitat des Kugelkopfs zu erzielen. 
AuBcrdcm hat der sich crgcbcndc Kugelkopf nicht die ge- 
wiinschte Festigkeit. 60 

Das obige Verfahren ist auch dahingehend problematisch, 
dass es wegen Bearbeitungsgrenzen beim Herstellen des 
Halses am kaltgeschmiedeten Erzeugnis schwierig ist, einen 
Hochgeschwindigkeits-Walzprozess auszufiihren. Wenn ein 
hohler Kugelzapfen durch einen Kaltschmiedeprozess ge- 65 
maB dem herkommlichen Verfahren so hergestellt wird, dass 
er eine achsenbezogene Spharizitat von 0,03 mm oder weni- 
ger und eine Durchmesserabweichung von 0,08 mm oder 
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weniger aufweist, ist die Herstellzeit sehr lang, wobei es 
aber moglich ist, die gewiinschte Abmessung mittels einer 
Kugelflachenkorrektur fiir das Schmiedeerzeugnis zu erzie- 
len. Insgesamt bestehen demgemaB beim herkommlichen 
Verfahren keine optimalen Herstellbedingungen. 

D. h., dass das herkommliche Verfahren unter Verwen- 
dung cincs Bcarbcitungs- oder Walzprozcsscs dahingehend 
problematisch ist, dass es die Produktivitat beim Herstellen 
von Kugelzapfen senkt. Dieses Problem entsteht durch die 
Tats ache, dass die Kugelzapfen mittels einer Chargenpro- 
duktion hergestellt werden. Das obige Verfahren fiihrt zu 
ubermaBigem Materialverbrauch durch den Bearbeitungs- 
prozess, es verfiigt wegen Wartezeiten uber lange Herstell- 
zykluszeiten, und es zeigt verringertes mechanisches Funk- 
tionsvermogen der sich ergebenden Kugelzapfen wegen 
Storens des Faserflusses, wie er beim Schmiedeerzeugnis 
vorhanden ist. Wenn ein massiver Rohling einem Walzpro- 
zess gemaB dem obigen Verfahren unterzogen wird, wird die 
Herstellzeit in unerwunschter Weise verlangert, und an den 
sich ergebenden Kugelzapfen konnen abhangig von den 
Herstellbedingungen Ob erflachenf enter erzeugt werden. 

Das Dokument US-A- 1,3 87,650 offenbart ein Halsher- 
stellverf ahren zum einfacheren Herstellen von Kugelzapfen, 
wahrend die gewiinschte Dimensionseinstellung und ein 
wiinschenswert starker Halsteil gewahrleistet sind. 

Das obige Halsherstellverfahren bewirkt in unerwiinsch- 
ter Weise wegen der Hohlstruktur des Kugelzapfens eine 
Verringerung des Tragheitsnioments wahrend eines Kugel- 
flachen-Walzprozesses, was die Verformungsfestigkeit ver- 
ringert und zu UbermaBigen Dimensions abweichungen der 
Kugelflache fiihrt. Dies fiihrt schlieBlich dazu, dass es nicht 
gelingt, den Kugelzapfen eine gewiinschte Rauigkeit der 
Kugelflache zu verleihen, was der wichtigste Faktor beim 
Bestimmen der Qualitat von Kugelzapfen ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Kugel- 
zapfen fiir Kugelgelenke sowie ein Verfahren zum Herstel- 
len eines solchen Kugelzapfens zu schaffen, wobei der Hals- 
herstellprozess effektiver ausgefiihrt werden kann, die ge- 
wiinschte Spharizitat des Kugelkopfs erzielt wird, der Ku- 
gelkopf im Wesentlichen frei von unerwiinschten Verfor- 
mungen ist und die Oberflachenrauigkeit verbessert ist. 

Diese Aufgabe ist hinsichtlich des Kugelzapfens durch 
die Lehre des beigefiigten Anspruchs 1 und hinsichtlich des 
Verfahrens durch die Lehre des beigefiigten Anspruchs 4 ge- 
lost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen sind 
Gegenstand abhangiger Anspriiche. 

Die obigen und andere Aufgaben, Merkmale und Vorteile 
der Erfindung werden aus der folgenden detaillierten Be- 
schreibung in Zusammenhang mit den beigefiigten Zeich- 
nungen deutlicher zu verstehen sein. 

Fig. 1 ist eine teilgeschnittene Seitenansicht eines her- 
kommlichen Kugelzapfens fiir Kugelgelenke; 

Fig. 2 ist ein Blockdiagramm zum Veranschaulichen ei- 
nes typischen Herstellverfahrens fiir herkommliche Kugel- 
zapfen; 

Fig. 3 ist eine Ansicht zum Veranschaulichen des typi- 
schen Verfahrens gemaB Fig. 2; 

Fig. 4 ist eine teilgeschnittene Seitenansicht eines Kugel- 
zapfens gemaB dem Hauptausfiihrungsbci spiel der Erfin- 
dung; 

Fig. 5 ist eine Schnittansicht des Kugelzapfens von Fig. 4 
entlang einer Linie A-A in Fig. 4; 

Fig. 6 ist eine Ansicht, die einen Kugelzapfenrohling 
zeigt, wobei der Kugelkopf des Rohlings massiv ist und ei- 
nen Abschnitt in Form eines Aachen Bands entlang dem 
Querumfang des Kopfs aufweist, entsprechend einem zwei- 
ten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung; 

Fig. 7 ist eine Ansicht eines auf einer Fonnmatrize lie- 
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genden Kugelzapfenrohlings bei einem Verfahren zum Her- 
stellen von Kugelzapfen gemaB einem Ausfiihrungsbei spiel 
der Erfindung; 

Fig, 8 ist eine Schnittansicht, die einen Halswalzprozess 
beim Herstellverfahren fiir Kugelzapfen gemaB dem Aus- 5 
fiihrungsbeispiel der Erfindung zeigt; 

Fig. 9 ist cine Schnittansicht, die cincn Kopfglattungspro- 
zess beim Herstellverfahren fur Kugelzapfen gemaB dem 
Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung zeigt; 

Fig. 10 ist eine Schnittansicht zu Fig. 9 und 10 

Fig. 11 ist eine teilgeschnittene Seitenansicht eines Ku- 
gelzapfens fiir Kugelgelenke gemaB dem dritten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Erfindung. 

GemaB den Fig. 4 und 5 wird zum Herstellen eines erfin- 
dungsgemaBen Kugelzapfens ein abgerundeter Kugelzap- 15 
fenrohling 100 mit einem hohlen Kopf 10, einem sich ver- 
jiingenden Schaft 20 und einem Endteil 30 zunachst durch 
Kaltschmieden eines nicht abgeschreckten und getemperten 
Stahls hergestellt. Innerhalb des hohlen Kopfs 10 wird ein 
hohler Verlangerungsteil 12 ausgebildet, um so den Hals des 20 
Kugelzapfenrohlings zu bilden. In diesem Fall steht der 
hohle Verlangerungsteil 12 mit dem Hohlraum 14 im Kopf 
10 in Verbindung. Beim obigen Kugelzapfenrohling wird 
aufgrund des Hohlraums 14 im Kopf 10 eine gewiinschte 
Spharizitat des Kopfs 10 erzielt. Der Hohlraum 14 im Kopf 25 
10 verbessert auch die Fahigkeit einer Korrektur der achsen- 
bezogenen Spharizitat wahrend eines Walzprozesses. 

♦ ♦ 

Am Knickpunkt am Ubergang zwischen dem hohlen Ver- 
langerungsteil 12 und dem Hohlraum 14 im Kopf 10 ist eine 
wellige Flache 16 ausgebildet. Bei einer herkomrnlichen 30 
Hohlstruktur eines derartigen Kopfs kann es wegen einer 
Verformung, wenn auf den Kopf hoher Oberflachendruck 
ausgeubt wird, um eine gewiinschte Rauigkeit der Kugelfla- 
che zu erzielen, unmoglich sein, die gewiinschten Abmes- 
sungen des Kugelkopfs zu erzielen. Jedoch erhohen beim 35 
Kugelzapfenrohling bei der Erfindung sowohl das Volumen 
des unteren Teils des Kugelkopfs als auch der gewellte Teil 
des Kopfs das Tragheitsmoment, um so die Empfindlichkeit 
des Kopfs beziiglich des wahrend eines Walzprozesses er- 
zeugten Verformungswiderstands zu senken. 40 

Fig. 6 ist eine Ansicht, die einen Kugelzapfenrohling 
ohne Hohlraum 14 im Kugelkopf 10 jedoch mit einem Ab- 
schnitt 11 in Form eines am Umfang verlaufenden Aachen 
Bands gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung zeigt. Kurz gesagt, ist der Kugelkopf 10 dieses Roh- 45 
lings nicht hohl, sondern massiv. Bei diesem Ausfuhrungs- 
beispiel wird der abgerundete Kugelzapfenrohling durch 
Kaltschmieden eines nicht abgeschreckten und getemperten 
Stahls so hergestellt, dass ein massiver Kopf 10, ein sich 
verjiingender Schaft 20 und ein Endteil 30 einstiickig eine 50 
Struktur bilden. Beim obigen Rohling ist der am Umfang als 
flaches Band verlaufende Abschnitt 11 mit einer Breite "t" 
entlang dem Querumfang des Kopfs 10 ausgebildet. Auf- 
grund dieses Abschnitts 11 in Form eines Aachen Bands ist 
das Volumen des massiven Kopfs 10 wahrend eines an- 55 
schlieBend Walzprozesses scheinbar von einem Teil mit gro- 
Bem Volumen zu einem Teil mit kleinem Volumen verscho- 
ben, um so die gewiinschte Spharizitat des Kopfs 10 am sich 
crgcbcndcn Kugelzapfen zu erzielen. 

Die Fig. 7 und 8 veranschaulichen einen Halswalzprozess 60 
beim Herstellverfahren fiir Kugelzapfen gemaB dem Aus- 
fuhrungsbeispiel. Wie es in den Zeichnungen dargestellt ist, 
wird der kaltgeschmiedete Kugelzapfenrohling 100 mit dem 
hohlen Kopf 10, dem sich verjiingenden Schaft 20 und dem 
Endteil 30 durch eine automatische Zufuhrvorrichtung einer 65 
Walzmaschine zugefiihrt. In der Walzmaschine wird der 
Rohling 100 durch einen Anschlag 40 in solcher Weise am 
Kopf 10 und am Endteil 30 festgehalten, dass der sich ver- 



768 A 1 

4 

jiingende Schaft 20 auf einer Formmatrize 50 gehalten wird. 
Danach wird der Hals des Rohlings 100 unter Verwendung 
einer Walzmatrize 60 gewalzt. Wahrend des Hochgeschwin- 
digkeits- Walzprozesses kann der Rohling 100 aufgrund des 
im Kopf 10 ausgebildeten hohlen Verlangerungsteils 12 wir- 
kungsvoll verformt werden. Dies verbessert schlieBlich die 
Bcarbcitbarkcit des Rohlings 100. 

Nach dem Halswalzprozess wird der Rohling 100 durch 
eine automatische Zufuhrvorrichtung einer Glattungsma- 
schine zugefiihrt. Das Ziel des Glattungsprozesses besteht 
darin, Grate vom Kopf 10 zu entfernen. Wahrend eines der- 
artigen Glattungsprozesses ist es erforderlich, Konzentrizi- 
tatsabweichungen zu kompensieren, die beim Kaltschmie- 
deprozess entstanden. Um dieses Ziel zu erreichen, werden 
der sich verjiingende Schaft 20 und der Endteil 30 des Roh- 
lings 100 auf einer Formmatrize bzw. einem Anschlag fest- 
gehalten, bevor zwei Glattungswerkzeuge 70 in Kontakt mit 
dem Kopf 10 des Rohlings 100 gebracht werden, wie es in 
den Fig. 7, 9 und 10 dargestellt ist. 

Bei einer herkomrnlichen Hohlstruktur eines derartigen 
Kugelkopfs ist es moglich, eine gewiinschte Abmessung des 
Kugelkopfs durch eine Verformung zu erzielen, wenn hoher 
Oberflachendruck auf den Kopf ausgeubt wird, um dabei 
wahrend des Glattungsprozesses auch eine gewiinschte Rau- 
igkeit der Kugeloberflache zu erzielen. Jedoch erhohen beim 
Kugelzapfenrohling 100 gemaB dem Ausfuhrungsbeispiel 
sowohl das Volumen des unteren Teils des Kugelkopfs 10 
als auch der gewellte Teil 16 des Kopfs 10 das Tragheitsmo- 
ment desselben, wodurch die Empfindlichkeit des Kopfs 10 
hinsichtlich des Verformungswiderstands, wie er wahrend 
des Walzprozesses erzeugt wird, verringert ist. Daher wird 
der Walzprozess fiir den Rohling 100 ohne Probleme ausge- 
fiihrt. 

Beim Glattungsprozess werden Grate sowohl vom Kopf 
10 als auch vom Hals 12 entfernt, und so ver fug t der Kopf 
10 iiber eine gewiinschte Oberflachenrauigkeit von 0,2 Ra 
oder weniger. AuBerdem ermoglicht es das Korrekturver- 
mogen betreffend die Polygonkonzentrizitat des Kopfs, den 
Kopf wirkungsvoll in einem Bereich von 0,1 mm im Fall ei- 
nes Rohlings 100 aus nicht abgeschrecktem und getemper- 
tem Stahl auszubilden. 

Der Kugelzapfenrohling 100 aus dem Glattungsprozess 
wird einem Gewindeschneidprozess zum Einschneiden ei- 
nes AuBengewindes in das Endteil 30 unterzogen. So wird 
ein gewiinschter Kugelzapfen hergestellt. 

Wie es in der Fig. 11 zum dritten Ausfuhrungsbeispiel 
dargestellt ist, ist die allgemeine Form des Rohlings 100 bei 
diesem dritten Ausfuhrungsbeispiel dieselbe, wie sie fiir das 
Hauptausfiihrungsbeispiel der Fig. 4 beschrieben ist. D. h., 
dass der Kugelzapfenrohling 100 durch Kaltschmieden ei- 
nes nicht abgeschreckten und getemperten Stahls hergestellt 
wird und er iiber einen Kopf 10, einen sich verjiingenden 
Schaft 20 und einen Endteil 30 verfiigt. AuBerdem verfiigt 
der Kopf 10 iiber einen Hohlraum 14, der so ausgebildet ist, 
dass er die Spharizitat des Kopfs verbessert, und er verfiigt 
iiber eine gewellte Flache 16, die so konzipiert ist, dass sie 
die Rauigkeit der Kugelflache verbessert. Jedoch unter- 
scheidet sich beim Rohling 100 des dritten Ausfiihrungsbei- 
spicls die Konfiguration des hohlen Verlangerungsteils in- 
nerhalb des hohlen Kopfs 10 von der beim Hauptausfiih- 
rungsbeispiel. Der Kugelzapfenrohling 100 des dritten Aus- 
fiihrungsbeispiels liefert dasselbe Ergebnis, wie es fiir das 
Hauptausfiihrungsbeispiel beschrieben ist, ohne dass die 
Funktion der Erfindung beeinflusst ware. 

Wie oben beschrieben, sind durch die Erfindung ein Ku- 
gelzapfen fiir Kugelgelenke und ein Verfahren zum Herstel- 
len eines derartigen Kugelzapfens geschaffen. Der erfin- 
dungsgemaBe Kugelzapfen wird durch Walzen eines kaltge- 
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schmiedenen Kugelzapfenrohlings aus einem nicht abge- 
schreckten und getemperten Stahl ohne Ausfiihren eines 
Schneidprozesses hergestellt. 

Daher ist es moglich, den Herstellprozess fur Kugelzap- 
fen zu vereinfachen. Die Erfindung geniigt auch dem jting- 5 
sten Trend nach geringem Gewicht, Kompaktheit und 
Klcinhcit von Kugclzapfcn. Dcr crfindungsgcmaBc Kugcl- 
zapfen verfiigt uber die gewiinschte Oberflachenrauigkeit, 
wie sie von herkommlichen hohlen Kugelzapfen her erwar- 
tet wird. Der erfindungsgemaBe Kugelzapfen geniigt auch 10 
einer gewiinschten Formungsgrenze fiir den Hals und einem 
gewiinschten Korrekturvermogen fiir die Spharizitat des 
Halses wahrend eines Walzprozesses. Dadurch ist schlieB- 
lich die Qualitat sich ergebender Kugelzapfen verbessert. 
Aufgrund des geringen Gewichts der erfindungsgemaBen 15 
Kugelzapfen ist es moglich, die Kraftstoff-Kilonieterlei- 
stung von Kraftfahrzeugen zu verbessern. 



6 

einen Kopfglattungsschritt zum Glatten der ge- 
rundeten AuBenflache des Kopfs des Kugelzap- 
fen s; und 

einen Gewindewalzprozess zum Herstellen ei- 
nes Gewindes auf dem Endteil. 



Hicrzu 7 Scitc(n) Zcichnungcn 
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1. Kugelzapfen fiir in Kraftfahrzeugen verwendete 
Kugelgelenke, der durch Walzen eines kaltgeschmie- 
deten Rohlings (100), um einen Kopf (10), einen sich 
verjiingenden Schaft (20) und einen Endteil (30) auszu- 
bilden, hergestellt wurde, dadurch gekennzeichnet, 25 
dass 

im Kopf (10) des Rohlings ein Hohlraum (14) 
ausgebildet ist, um die Spharizitat des Kopfs des 
Kugelzapfens zu verbessern; und 

an einer Innenflache des Hohlraums eine ge- 30 
wellte Flache (16) ausgebildet ist, um die Rauig- 
keit der Kugelflache des Kopfs des Kugelzapfens 
zu verbessern. 

2. Kugelzapfen nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch: 35 

einen im Kopf (10) des Rohlings (100) ausge- 
bildeten hohlen Verlangerungsteil (12), um einen 
Hals des Kugelzapfens zu bilden, wobei der hohle 
Verlangerungsteil mit dem Hohlraum (14) des 
Kopfs in Verbindung stent; und 40 

eine zweite gewellte Flache (16), die am Knick- 
punkt an der Verbindungsstelle zwischen dem 
hohlen Verlangerungsteil und dem Hohlraum des 
Kopfs ausgebildet ist. 

3. Kugelzapfen nach Anspruch 1, gekennzeichnet 45 
durch einen Abschnitt (11) in Form eines flachen 
Bands der Breite "t", das entlang einem Querumfang 
des Kopfs (10) des Rohlings (100) ausgebildet ist, wo- 
bei der Kopf des Rohlings massiv ist, wodurch das Vo- 
lumen des Kopfs wahrend eines Walzprozesses von ei- 50 
nem Tell mit groBem Volumen zu einem Teil mit klei- 
nem Volumen verschoben werden kann, um Spharizitat 
des Kopfs zu erzielen. 

4. Herstellverfahren fiir einen Kugelzapfen fiir Kugel- 
gelenke, dadurch gekennzeichnet, dass ein kaltge- 55 
schmiedeter Kugelzapfenrohling gewalzt wird, um 
gleichzeitig einen hohlen Kopf, einen sich verjiingen- 
den Schaft und ein Endteil herzustellen, wahrend Spha- 
rizitat des Kopfs dadurch crziclt wird, dass das \blu- 
men des hohlen Kopfs von einem Teil mit groBem Vo- 60 
lumen zu einem Teil mit kleinem Volumen dadurch 
verschoben werden kann, dass sowohl ein Hohlraum 
(14) als auch ein hohler Verlangerungsteil (12) im Kopf 
hergestellt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 65 
net, dass der Walzvorgang Folgendes umfasst: 

einen Halswalzschritt zum Herstellen eines 
Halses des Kugelzapfens; 
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Shaft portion of ball-and-socket joint for use in cars is produced by rolling 
cold-forged blank, cavity being formed in head to improve its sphericity and 
undulating surface on the surface of chamber to improve roughness of 
surface of ball 
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for which we pray that a patent may be granted 

5 to us, and the method bv which it is to be 
performed, to be particularly described in and 
by the following statement:— 

This invention relates to ball pins such as 
are used in, for example, ball and socket joints 

10 for motor vehicle track rods. 

One known method of manufacturing ball 
pins of this type comprises the following steps: 
forging a metal stud to provide an enlarged 
head on one end thereof, turning the forged stud 

15 to shape the head thereof according to the 
desired configuration, usually spherical or part- 
spherical, and to shape the remainder of the 
stud, hardening or toughening the head of the 
stud, and subjecting the head to a finishing 

20 operation to provide the same with a smooth 
finish. 

The object of the present invention is to 
provide a simplified method of manufacturing 
. ball pins. 

25 According to the present invention, the metal 
stud is initially formed with an enlarged head 
which is hollow and subsequently the head is 
roll-formed so as to provide a desired configura- 
tion and also subject the head to a surface 

30 finishing treatment during such roll-forming 
operation. 

In one embodiment of the invention, the 
hollow head is formed during a forging opera- 
tion, e.g. cold -heading, in which at the same 

35 time as the head is enlarged, the head is formed 
with a blind bore or other recess so that the 
head is effectively hollow. Subsequently the 
stud can be turned to shape its shank and neck 
but turning of the head to shape the same is 

40 not necessary as this is effected during the 
roll-forming operation. As well as obviating 
the need for turning the head to shape, the 
roll-forming operation may render hardening 
or toughening of the head unnecessary be- 

45 cause the consequent cold -working will have 
the effect of increasing the tensile strength of 
the head. 

Td promote further understanding of the 
invention, one example will now be described 
50 with reference to the accompanying drawing 
in which:- 

Figure 1 is a view of a stud immediately 



after forging thereof, the head being shown 
partly in section; and 

Figure 2 is a similar view but showing the 
head after roll-forming and burnishing thereof. 

The stud shape shown in Figure 1 is pro- 
duced by subjecting a length of mild steel rod or 
wire to a forging operation, e.g. cold-heading, so 
as to provide the rod or wire portion with an en- 
larged generally cylindrical head 10 in which a 
blind bore 12 is formed to render the head 
hollow, a cylindrical body portion 14 and a 
reduced diameter end portion 16. The blind 
bore 12 may be formed at the same time as the < 
enlarged head is formed. The length of rod or 
wire so formed is then severed to form the 
stud shown in Figure 1 . The body portion 14 
of the stud is then subjected to a metal turning 
operation to produce the shaping shown in 
Figure 1 , i.e. a reduced neck 18 and a shank 20. 

After the turning operation has been com- 
pleted, the head 10 is roll-formed to a generally 
spherical configuration, as shown in Figure 2. 
The rolls comprise two sections which are 
movable towards and away from one another 
under the control of hydraulically operable 
means and the sections are formed with die 
cavities which when the sections are brought 
fully together, define the desired configura- 
tion for the head of the stud. By locating the 
head of the stud between the two sections 
and bringing the latter together whilst rotating 
them about the axis of the stud, the generally 
cylindrical head is gradually deformed towards 
the desired spherical configuration. When the 
die sections have been brought together, ro- 
tation is continued so that they have the effect 
of subjecting the surface of the head to a 
burnishing operation. For this purpose the 
working surfaces of the die sections may be 
suitably treated, e.g. diamond lap formed. 

In some circumstances, it may be necessary 
to harden or toughen the head as an interme- 
diary step between turning and roll-forming. 
However, this may not be necessary in all 
cases as the cold -working occurring during 
roll-forming will tend to harden or toughen the 
head. 

At an appropriate stage during the manu- 1 
facturing process, the reduced diameter end 
portion 16 will be subjected to a thread-rolling 
operation. 

As described above, the roll-forming opera- 
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tion is carried out subsequent to the turning 
operation. It is conceivable, however, that 
this sequence of operations may be reversed. 
Also whilst it is preferred to bore or otherwise 
5 recess the head simultaneously with the forma- 
tion of the enlarged head, it will be understood 
that these operations may be carried out separ- 
ately. 

WHAT WE CLAIM IS:- 

10 1 . A method of manufacturing a ball pin in 
which a metal stud is initially formed with an 
enlarged head which is hollow and subsequently 
the head is roll-formed so as to provide a desired 
configuration and also subject the head to a sur- 

15 face finishing treatment during such roll-forming 
operation. 

2. A method as claimed in Claim 1 wherein 
the hollow head is formed during a forging 
operation, e.g. cold-heading, in which at the 

20 same time as the head is enlarged, the head is 
formed with a blind bore or other recess so that 
the head is effectively hollow. 

3. A method as claimed in Claim 1 or 2 



wherein the roll-forming operation is carried out 
using rolls comprising two sections which are 25 
movable towards and away from one another 
under the control of hydraulically operable 
means and the sections are formed with die 
cavities which when the sections are brought 
fully together, define the desired configuration 30 
for the head of the stud. 

4. A method as claimed in Claim 3 in which 
the working surfaces of the die sections are 
adapted to subject the surface of the head to a 
burnishing operation. 35 

5 . A method of manufacturing a ball pin 
substantially as hereinbefore described with 
reference to the accompanying drawing. 

6. A ball pin when manufactured by the 
method of any one of Claims 1-5. 40 
by the following statement:— 

GEORGE FUERY & CO. 
St. Martin's House, Bull Ring, 

Birmingham B5 5EY. 45 
Chartered Patent Agents, 
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